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I. Prólogo 


Ya escribí acerca del Método KJ hace mucho tiempo. Pero una vez más, escribiría sobre ello. 


¿Por qué? ...En primer lugar, KJ es una técnica esencial para la era en la que cada vez se requiere 
más un entorno de pensamiento creativo en la era de la lA. 


Como escribí antes, la era es la lA (y la loT, la robótica y la meta). Y las capacidades que requiere 
el ser humano son el Kaizen y el Pensamiento Creativo (y Negociación: comunicación cara a 
cara). 


Kaizen es cambio a mejor. Y el pensamiento creativo es generar nuevas ideas. Estas dos 
capacidades son realmente requeridas en esta época. 


Otra razón es que es difícil desplegar y ejecutar el Método KJ, aunque se conozca el método y el 
proceso. 


Además, necesito contarles una pequeña cosa impactante. ¿Lluvia de ideas? ...En la mayoría de 
los casos, no es útil. La comunicación cara a cara, incluidas las reuniones, también supone una 
barrera para el proceso creativo. 


¿Diversidad? ...Lo recomiendo en todo momento. Pero necesito mencionar que se trata de una 
diversidad real y verdadera (que es el significado de "efectiva"). 


Por favor, comprenda que nunca niego la lluvia o la tormenta de ideas, pero sugiero utilizarla 
reconociendo tales dificultades en el despliegue del método K)J. 


Primero, revisemos el método KJ. ¿Qué es KJ? ...Basándome en estas dos premisas mencionadas, 
volvería a escribir sobre el método KJ. 
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Il. El Método KJ 


Primero, revisemos el método KJ. Recuerdo el contenido ya escrito sobre el Método KJ el 3 de 
febrero de 2014. Entonces, ¿qué es KJ? ...Tengo una pregunta sobre el método KJ y deseo 
presentarles esta técnica. 


El Método KJ fue ideado por Jiro Kawakita (antropólogo y profesor de la UV de Tokio) y es un 
buen método de pensamiento y la base del método del diagrama de afinidad, que es una de las 
nuevas 7 herramientas de control de calidad. 


Método de diagrama de afinidad, método de diagrama de asociación (diagrama de relaciones), 
método de diagrama de sistema (diagrama de árbol), método de diagrama matricial, método de 
diagrama de flechas, método CPDP (cuadro de programa de decisión de proceso) y método de 
análisis de datos matriciales. 


Y sobre el diagrama de afinidad, hay una explicación en Wikipedia a continuación: 


Diagrama de afinidad: un diagrama de afinidad es una herramienta empresarial que se 
utiliza para organizar ideas y datos. Es una de las Siete Herramientas de Gestión y 
Planificación. La gente ha estado agrupando datos en grupos basándose en relaciones 
naturales durante miles de años; sin embargo, el término diagrama de afinidad fue 
ideado por Jiro Kawakita en la década de 1960 y a veces se lo denomina Método-K)J. 


La herramienta se utiliza habitualmente en la gestión 


. “fo Top Level Label 
de proyectos y permite clasificar en grupos un gran a || 
número de ideas derivadas de una lluvia de ideas, en Ñ 
., . ..z Second Level Label Second Level Late 
función de sus relaciones naturales, para su revisión y occ A 


análisis. También se utiliza con frecuencia en la 
investigación contextual como una forma de organizar [ 
notas y conocimientos de las entrevistas de campo. 

., A . Srge Port 
También se puede utilizar para organizar otros 
comentarios de formato libre, como respuestas abiertas ] 
a encuestas, registros de llamadas de soporte u otros corres compro moparaos ) | coros como mios 
datos cualitativos. 


Trird Cova Lata ] Tarde Lenvel Late 
e e 


nn o 


Pero “a veces denominado método KJ”, es un error y un malentendido. Y KJ no es igual al 
diagrama de afinidad. Aunque sea correcto, el método del diagrama de afinidad es uno de uso 
de KJ. Para que lo comprenda bien, le muestro algunos ejemplos utilizados del método KJ. 


Ejemplo-1 (Pensamiento agregado KJ). Resumen de los 
pensamientos. 


Cuando escribí las 55, las usé para resumir mis pensamientos. 


Hice el diagrama para pensar y describir las 55. Para pensar en 5S, escribí 118 tarjetas y resumí 
60 islas pequeñas y 22 islas grandes. Basándome en este diagrama, escribí una explicación 55 de 
120 páginas que compartí con ustedes. 
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Los pasos son los siguientes: 


1. Decidir el tema: En este caso, 55 y, Preparar etiquetas para escribir 
ideas. 

2. Etiqueta Okoshi (Escribir ideas en etiquetas). 

3. Descanso y salida a pasear. (Serendipia) 

4. Repetir el proceso 1, 2 para tarjetas crecientes. Por supuesto, hay 
muchas tarjetas (etiquetas) duplicadas. 

5. Realización de diagrama a vista de pájaro 

a. Recopilar ideas iguales o similares y recortarlas. 

b. En la parte superior de las etiquetas, colocar los títulos. Se trata de 

hacer pequeñas islas o tierras. 

c. Disposición de las etiquetas en la hoja (lo llamo, Disposición 
Espacial) Pensando en la relación de cada pequeña isla o tierra. 
Realización de islas medianas y etiquetas de titulación. 
Pegando las etiquetas y encerrando con líneas. 

Dibujo con línea para mostrar la relación de islas. 
Realización de islas grandes y titulación (son los índices). 


55-1 [Español] por Koichi 
Kimura 


mm >»oa 


Ep DE Rió Veamos el siguiente ejemplo... 


Kimura 


Este caso se utiliza para la organización de pensamientos, pero no es el caso de la generación de 
ideas. Uno de los epítomes del Método KJ es el pensamiento creativo. 


Este caso es el mismo que el siguiente Diagrama de afinidad del Caso 2. Y lo usé para organizar 
pensamientos para escribir las dos lecturas sobre 55. 
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Ejemplo-2 (Afinidad KJ) Entendiendo los Problemas en la 
empresa. 


Cuando enseñé el Diagrama de Afinidad a mis alumnos, lo enseñé con el nombre de MPP - Mapa 
de problemas potenciales. A continuación, se muestra su historia. 


Y usando el caso del Diagrama de Afinidad, explicaría el procedimiento de KJ. Y el título era 
Mapa de Problemas Potenciales (MPP). 


La siguiente foto es el ejemplo de la utilización de este método para decidir el tema del Círculo 
de Control de Calidad (agregación de opiniones). Este es completamente el mismo enfoque que 
el Diagrama de Afinidad. 


Al comenzar la actividad de (por ejemplo) Círculo de Control de Calidad, es necesario decidir el 
tema y las cifras objetivo basándose lógicamente en la política de la empresa, la investigación 
preliminar y el estudio de las cifras y la situación actual de la línea de producción. 


Luego, los miembros (cinco trabajadores del Gemba) y el formador de control de calidad 
elaboraron el siguiente diagrama. 


A lo largo de esta introducción al Círculo de Control de Calidad, pude capacitar y obtener 4 muy 
buenos capacitadores. En este caso, este grupo utilizó el diagrama para elegir el tema. 


Este grupo hizo este gran diagrama KJ en Juego de cartas con un entrenador. 
Total 157 tarjetas, 71 islas pequeñas, 21 En este caso, este grupo usó el 
medianas y 7 grandes diagrama para elegir el tema 


Describo la regla de este método más adelante. Utilizo con bastante frecuencia el método para 
resumir el pensamiento y ordenar ideas y también para formar el juego en equipo. 


Este caso se utiliza para organizar el pensamiento, pero no para la generación de ideas. 


A continuación, explicaría el diagrama de afinidad mediante el ejemplo de este equipo en el 
Gemba, que decidió el tema del Círculo de control de calidad con K)J. 
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Diagrama de Afinidad 


Aunque ahora preferiría desviarme del tema del Método-KJ, explicando un poco sobre el 
diagrama de afinidad. 


Entonces, ¿qué es un diagrama de afinidad? ...El diagrama de afinidad es una técnica que 
encuentra la “afinidad” entre hechos, opiniones e ideas para un problema determinado 
y crea un diagrama integrado. Se considera un método eficaz en la gestión de la calidad 
y la mejora del campo donde es común encontrar situaciones en las que no se puede 
captar el esquema del problema a mejorar y es difícil proceder con la solución. También 
se utiliza habitualmente para analizar las fortalezas y debilidades de los productos de 
una empresa o para el autoanálisis durante las sesiones de formación de la empresa. 


Nuevamente, los diagramas de afinidad son útiles en las siguientes situaciones: 


e  Alanalizar grandes cantidades de datos 

e Al buscar soluciones a problemas difíciles 

e  Alclasificar y agregar muchas ideas por tema 

e  Alvisualizar y procesar información 

e Cuando trabajamos juntos para encontrar soluciones 


Primero, veamos el ejemplo de un Diagrama de Afinidad Wikipedia en inglés. 


Le hice una solicitud a Bing con la siguiente frase: "Veamos un buen ejemplo de un 
diagrama de afinidad". 


Luego, se introducen muchos ejemplos. Los dos siguientes son dos de ellos. 


Start-up Problems - Affinity Diagram 


ps E 


| Me 


Aunque, y lo digo con mucha franqueza, estos no son buenos ejemplos. Son realmente 
pobres. Y probablemente generan un malentendido en los lectores. 


Luego, probé en una red social japonesa, y los siguientes parecen realmente mucho 
mejores ejemplos: 
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IPANEMA DEA (MANE PERAEIL) 


LT A 
MATADO O 


Por favor, comprenda solo la imagen de mejores ejemplos y de los pobres. Si Wikipedia 
dice usar KJ, el diagrama de afinidad debería usar sus puntos buenos. Sin embargo, el 
SNS japonés muestra algunos ejemplos mejores y dispone de tarjetas y de islas. Estos 
son los mejores puntos, aunque no los mejores. 


¿Por qué la utilización de la tarjeta es mejor? ...Te lo explicaré profundamente más 
adelante. 


Pero ahora (escribo esta columna en abril de 2023), los humanos y la IA compartirán el 
trabajo de crear un diagrama de afinidad. El ser humano crea ideas de elementos. Y la lA 
diseña las ideas de los elementos según su pensamiento de afinidad. 


Sí, la persona que es perezosa y le gusta tomar atajos confiará este importante trabajo 
(juicio de afinidad) también a la lA. Hasta el momento, no hay ejemplos de diagramas de 
afinidad realizados por lA. Sin embargo, es sólo cuestión de tiempo. La persona perezosa 
dejará el proceso importante (decidir la afinidad) a la lA. Pero... ¿Es esto algo tan malo? 


Empecemos por ¿Qué es la afinidad? ...En un diccionario dice a continuación: “La 
afinidad se refiere a un gusto o atracción natural hacia una persona, cosa, idea, etc. 
También puede referirse a una tendencia o capacidad natural de usar o hacer algo”. 


Pero... ¡Qué ambigiedad! ... ¿No es así? ...Es realmente humano y subjetivo. ¿Es posible 
que asuntos tan subjetivos queden en manos de la lA? ...Es realmente aceptable. 


Al realizar el proceso de juicio de afinidad por parte de humanos, es aceptable que las 
personas juzguen la afinidad entre cartas (ideas) simplemente por "iguales, similares o 
de alguna manera". 


Este grado es un proceso aceptable y también (este punto es esencial) vago para ser el 
de entusiasmo de KJ. Sin embargo, si digo que una de las dificultades para la lA es "de 
alguna manera (la intuición humana)". 


¿Utilizo el diagrama de afinidad de Al cuando esté establecido? ...Sí. Por tanto y, por 
ejemplo, EXCEL se puede utilizar para dibujar diagramas. Pero no tiene la función de la 
IA que juzga la afinidad de las cartas. Una vez más, hasta ahora la lA no tiene la función 
del diagrama de afinidad. 


¿Recomiendo usarlo? ...No, no lo hago. Recomiendo hacerlo manualmente y disfrutar 
del "beneficio de las molestias". 
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Proceso del Diagrama de Afinindad 


El proceso del diagrama de afinidad permite a un grupo ir más allá de su pensamiento 
habitual y sus categorías preconcebidas. Esta técnica accede al gran conocimiento y 
comprensión que residen sin explotar en nuestra intuición. Estoy seguro que usted 
puede hacerlo seriamente, y la forma más sencilla es utilizar el Método-KJ. Así, les 
presentaría una historia de Quality Kaizen — Kaizen de Calidad, en una empresa. 


O) Kaizen de Calidad. 


Esta empresa tenía la preocupación de la calidad de los productos. Entonces, mi grupo 
les desafió a mostrar el camino y resolverlo. Y, por otro lado, también tuve el propósito 
de formar algunos instructores. 


¿Educación de instructores? ...Sí, fueron los instructores de Kaizen. Afortunadamente, 
obtuve 4 samuráis excelentes que estaban compuestos por 3 mujeres y un hombre. Esta 
historia es la actividad de este grupo. Por lo tanto, veamos el proceso del diagrama de 
afinidad en esta actividad grupal de KJ. Y, para identificar el itinerario kaizen de calidad, 
enseñé el método MPP. Pero... ¿Método MPP? ... ¿Qué es esto? ...MPP — El Mapa de 
Problemas Potenciales es un diagrama de afinidad elaborado según el Método-KJ. A 
grandes rasgos, os pasos son: 


1- Establecer un grupo de control de calidad con Gemba-Operadores y mi grupo. 

2- Realizar el Mapa de Problemas Potenciales - MPP. 

3- Decidir el elemento objetivo para mejorar la calidad del proceso y la actividad 
del Círculo de Control de Calidad. 


En este episodio, escribo simplemente cómo hacer diagramas de afinidad. Y en el 
episodio posterior, nuevamente uso esta historia para la descripción del Círculo de 
Control de Calidad. 


1- 12: Establecimiento del grupo de CC. Lo omito. 
2- 22: Haciendo PPM: A continuación se muestra el diagrama completo (izquierda) 
y la etiqueta Okoshi por operadores de Gemba. 


This group made this large KJ diagram in Total Card play with a trainer. In this case, 
157 cards, 71 small, 21 medium and 7 large this group used the diagram to 
BES choose the theme 
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3- 3%: Implementación del círculo de control de calidad: muestro solo la 
presentación final del círculo de control de calidad vista por los operadores. 


Presentation by 
operators. 

6 members (2 
members right- 
hand side are 
the instructors.) 
made the 
presentation to 
the attendees 
and the 
president of this 
company. 


En este caso, este grupo utilizó el diagrama de afinidad para identificar el posible 
problema de calidad y también para mostrar los pasos en su desarrollo. Como 
comprenderán, las islas pequeñas son los objetivos a resolver. Y este grupo desafió a 
resolver una de las islas. 


Bueno, veamos el paso del diagrama de afinidad de KJ: El grupo resumió los problemas 
de producción de Gemba (MPP — Mapa de Problemas Potenciales) de KJ y, decidió el 
tema de su actividad del Círculo de Control de Calidad. 


Enseñé el método MPP (Mapa de Problemas Potenciales). Y sí, enseñé el diagrama de 
afinidad con el nombre de MPP (explicaría exactamente la regla y el procedimiento más 
adelante). Aunque, la novena regla es la siguiente. 


9. Nunca se desechará ninguna tarjeta e incluso las mismas ideas. 


Esta regla es muy importante debido a las siguientes 3 cosas: Una es que el número de 
tarjetas muestra el alto interés. El segundo es dar importancia a todas las cartas y a las 
de cualquiera. Y el tercero es la posibilidad de que ocurra una casualidad. 


El número de cartas es importante. Porque una de cada carta puede tener la posibilidad 
de inducir serendipia, aunque sean cartas con el mismo significado. 


Recuerde el juego de asociación de estudiantes. La pregunta era "lluvia". Y los 
estudiantes escribieron las palabras asociadas. Alguien escribió la palabra "paraguas" en 
una tarjeta. Alguien escribió "universo". Alguien escribió "manzana". Y esa imaginación 
libre es importante para KJ y el diagrama de afinidad. 


Bueno, veamos el procedimiento del diagrama de afinidad en su actividad KJ. Y, para su 
buena comprensión, les presento un caso. Esta empresa tenía problemas crónicos de 
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calidad. Luego, se estableció un grupo formado por 4 formadores (mis alumnos) y 3 
trabajadores del Gemba. Fue un poco como hacer KJ, aunque realmente fue un curso de 
capacitación de K)J. 


Para identificar y reconocer la situación de calidad de la empresa, se partió de la 
elaboración del diagrama de afinidad de problemas de calidad (en el caso de MPP: Mapa 
de Problemas Potenciales). Pero si iniciar el diálogo como "hablemos del problema de 
calidad de la empresa", es demasiado difícil. Por eso elegimos uno de los productos 
principales. Al profundizar en los problemas (de calidad) en un caso, es posible 
considerarlos más fácilmente que un vago total. 


Por favor, nunca malinterprete que KJ es igual al diagrama de afinidad, 
porque el método del diagrama de afinidad es solo uno de los usos de KJ. 


O) MPP — Pasos para desarrollar un Mapa de Problemas Potenciales. 
Índice del tema: 


0- Decidir el tema; 

1- Prepare tarjetas, bolígrafos, fotografías, bocetos y papel grande; 

2- Etiquetas (Tarjetas) Okoshi; 

3- Recolectar todas las tarjetas, mezclarlas (completamente) y distribuirlas a todos 
los miembros; 

4- Hacer tarjetas de pares con clip (y disposición espacial); 

5- Mostrar tarjetas en el papel blanco y pegarlas; 

6- Construir islas de tamaño mediano con 2 o 3 islas pequeñas; 

7- Dibujar islas grandes considerando las afinidades entre las islas de tamaño 
mediano; 

8- Nombrar (titular) las islas de gran tamaño; 

9- Reconfirmación y documentación (para plan de acción). 


O. Decidir el tema: 


Este grupo desafió resolver el problema de la empresa. Pero había muchos 
problemas que no estaban claros. En todo caso, necesitan reducirlos a uno para 
asegurar el éxito. 


e Formación del grupo: 1 grupo, máximo 5 miembros. (Si son muchos, se 
puede dividir en 2 más pequeños. En mi experiencia, mínimo 3 y máximo 5) 

e Líder que decide (facilitador) quién es el responsable de gestionar la 
reunión. 


Y comenzaron la actividad de K.J... 


1. Preparar tarjetas, bolígrafos, fotografías, bocetos y papel grande. 


Reglas: 
e Tarjetas: Posiblemente, prepare tarjetas de varios tamaños para escribir. 
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e Preparación de papel blanco de gran tamaño. 

e  Laregla es la siguiente: Una carta, una idea. Oraciones claras, concisas y cortas. 
(Leído y comprendido por otros miembros). Pero nunca una carta dos ideas. 

e Simplemente: Escribir. 

e  laescritura no es una palabra, sino que debe ser una oración. 

e No evite la subjetividad individual. 


A continuación, la imagen de un ejercicio particular: Título (en este caso: Mapa de 
posibles problemas de calidad), fecha y nombres de los miembros del grupo. A 
continuation, está el dibujo completo, au que, por su puesto, al comienzo sólo se 
muestra la foto y el título, además de los integrantes del grupo: 


Función y nombre de los 
integrantes. 


Foto del producto. 


Función del producto. 


2. Tarjetas (Etiquetas) Okoshi 
Etiquetas llamadas Okoshi; Desenterrar etiquetas (tarjetas). 


De 10 a 30 minutos/un ciclo para la creación de ideas y redacción de tarjetas por 
parte de los miembros del grupo. 


Es el proceso más importante para crear ideas. 


Las tareas accesorias o alternativas también son bienvenidas, simplemente porque 
el campo de actividades no es solo una sala de reuniones, sino un área de fábrica. La 
recopilación de información no se realiza sólo en el cerebro, sino que incluye 
escuchar a los contables, supervisores de fábrica, operadores y todos los procesos. 
(Normalmente, el tiempo de esta actividad se acorta debido a la diversidad de los 
miembros). 


Entonces, ¿por qué expresar las ideas con sencillez? ...El ser humano tiene 
subjetividad. Esta subjetividad tampoco se puede evitar. La persona que escribió la 
tarjeta tiene subjetividad, y los demás miembros también escuchan y comprenden 
en su subjetividad. Por tanto, no podemos escapar de la subjetividad. Pero en mi KJ, 
la subjetividad se acepta en condición de diversidad y también es el punto 
interesante de este juego. 
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Los puntos clave para realizar esta actividad. 


a) 


b) 


Escriba más concreto en casos de: 

a. Cuándo, Dónde, etc. 

b. El nombre concreto del problema. 
Investigar en cada división. 
Al realizar reuniones de KJ utilizando tarjetas, es una buena idea pedir a cada 
persona que escriba (por ejemplo) 50 o más ideas en un tiempo limitado (se 
llama método de ideas forzadas). Y el tiempo limitado es fijo y no se hace a gran 
escala. 
Lo más importante en esta etapa es el número de tarjetas (número de ideas). 
Problema potencial: Como ejemplo, tomemos la posible fuente de defectos del 
producto: 


Tome notas de ideas en papel o en tarjetas directamente. Las ideas tomadas 
apuntes se transcriben a tarjetas. (En este caso, escriba los posibles problemas 
de calidad de los productos) 


Este paso lleva una hora un poco larga, debido a la visita a Gemba con una 
cámara y un cuaderno para registrar ideas. En algunos casos, se requiere la tarea 
alternativa o el período de descanso para provocar la serendipia. De todos 
modos, se requiere la mayor cantidad de ideas posibles. Es recomendable 
utilizar fotografías y bocetos para aumentar las asociaciones, la idea y el 
registro. 


Hacemos y preguntamos de forma más sencilla qué defectos se pueden suponer 
(en cada parte del producto. FMEA también requiere que se puedan suponer 
defectos). 


De todos los modos, lo más importante es la cantidad de tarjetas (nombre del 
posible defecto). 


3. Recolectar todas las tarjetas, mezclarlas (completamente) y distribuirlas a todos 
los miembros. 


Las tarjetas se tienen y se leen en voz alta (presentadas) por miembros individuales. 
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Pero recomiendo juntar y mezclar todo y luego leer las tarjetas en voz alta por otras 
personas. Las tarjetas son leídas en voz alta por todos los miembros uno por uno y 
en orden. 


e  Serequiere que el miembro lea en voz alta. 

+. Luego la tarjeta leída se pone sobre la mesa. 

e. Sinoescomprensible, el miembro que escribe la tarjeta debe explicarlo. 
Pero nunca lo niegues. 


Y nunca se desechará ninguna tarjeta e incluso las mismas ideas. 


e Crear (inducir) más ideas mediante una lluvia de ideas (un poco exagerada) 
o una breve discusión. Y se escriben tarjetas adicionales. De este modo, se 
inducen cartas adicionales y luego se ponen sobre la mesa. 


SS Wa Una persona presenta una de 
=== j las tarjetas distribuidas. (Solo 
una tarjeta y nunca dos) 
Otra persona se une a su idea y 
si se le ocurre (se le induce) 
otra idea, se añaden tarjetas 
adicionales. 


La presentación de cada tarjeta 
es por rotación. 


yo 


4. Hacer tarjetas de pares con clip (y disponerlas espacialmente): Agruparlas. 


Cuando lea en voz alta, analice otras tarjetas por afinidad y muéstrelas una al lado 
de la otra. Las cartas de pares se convierten en islas más pequeñas. 


Las tarjetas (que temporalmente llamo "tarjeta base") se leen en orden, se muestran 
y se colocan sobre un papel grande blanco. 


e Lectura individualizada y exposición sobre el papel en blanco. 

e Diagrama de afinidad. El facilitador exige a todos los miembros que busquen 
tarjetas que tengan afinidad con la tarjeta base y las muestren. 

e Diagrama de afinidad. Si hay algunas cartas que sienten afinidad con la carta 
base, elija una carta (o 2) para hacer pareja con la carta base. Sólo una 
aclaración del alto nivel; si hay cartas con el mismo significado, no dejar que 
se junten, sino usarlas por separado. Así cada tarjeta se utiliza para otra isla 
de ideas de afinidad. 

Recomiendo hacerlo así, para inducir más ideas. El ejemplo anterior se 
reunió en una sola tarjeta. Sí, las mismas ideas en plural. Ya que era la 
primera experiencia para ellos. 
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Al hacer este juego de cartas, déjalo a tu 
intuición. ¿Intuición? La intuición nunca es 
una inspiración no científica. 

La intuición se basa en tu experiencia pasada. 


Se deben utilizar otras tarjetas para otras ocasiones. Incluso hay otras cartas en las 
que se siente afinidad, no agregues y mantén 1 o 2 cartas agregando. Estas otras 
cartas deben usarse para crear otras islas. 


Titulación de las cartas de parejas; 

Decidir | título (nombramiento) de las islas (cuál es la unidad más pequeña 
de isla). 

Discutir y elegir el título más adecuado. 

Recortar estas 3 tarjetas con el título arriba. 

Repetir este trabajo; 

Y el facilitador muestra estas tarjetas en el papel blanco. 

Entonces... 

Recorte de cartas de afinidad por parejas (yo lo llamo “juego de cartas”). 


Cuando hacer el proceso se llama "Juego de 
Cartas", no necesitas estar nervioso en "Idea 
misma". Y se juzga por tu intuición (expresión) y 
se disfruta. Sí, déjalo a tu intuición. 


Nombrar la isla (la más pequeña). 

Después de recortar 2 tarjetas, es necesario nombrar (titular). 

Este trabajo también se hace con la intuición y el debate de los miembros. Y 
es bastante natural tener "algunas opiniones". 

Entonces la regla importante es nunca descuidar ni comprometer la opinión. 
Entonces, recuerde la regla: 


“(9) Nunca se desechará ninguna tarjeta e incluso las mismas ideas”. 
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Esta regla también se aplica en este paso. Entonces, ¿cómo debemos hacer? 
...Transcribiendo las 2 cartas y haciendo nueva isla con el segundo título. Si hay ideas 
para el tercer y cuarto título, es necesario transcribir el contenido de las dos tarjetas y 
crear la tercera y la cuarta isla. 


Por favor, comprenda dos cosas: en primer lugar, están sucediendo opiniones diferentes 
sobre los títulos y son muy bienvenidas. Y, en segundo lugar, se acoge con satisfacción el 
aumento de islas. 


( y) Pensamiento creativo en el método KJ 


Si haces Pensamiento Creativo en KJ, agrega solo una tarjeta que se lee 
sin querer y crea la isla. Y cree ideas únicas a partir de la combinación de 
diferentes ideas. 


Solo este punto (hacer islas pequeñas con "leer involuntariamente y 
hacer la isla”) es diferente al Diagrama de Afinidad KJ. Por supuesto, las 
ideas que se aprovechen son bienvenidas. Y, de todos modos, aumenta el 
número de cartas. 


5. Muestre las tarjetas sobre el papel blanco y pégalas. 
El lobo solitario también debe aparecer en la hoja como uno de isla e idea. 


Nuevamente, mire las tarjetas de pares de afinidad, luego recorte y coloque una 
tarjeta de título que muestre la palabra de afinidad simple. 


Antes de pegar tarjetas recortadas (islas pequeñas), se considera la afinidad entre 
las islas pequeñas entre sí. A continuación, retiramos clips y pegamos tarjetas. Y 
luego dibuja las islas de tamaño mediano. 


También está bien mover una nota que alguien ya ha movido. 


Si una nota parece pertenecer a dos grupos, haga una segunda nota. 


Consejos: Es muy importante que nadie hable durante este paso. La atención debe 
centrarse en buscar y agrupar ideas relacionadas. También es importante llamar a 
estos "agrupaciones". No coloque las tarjetas en un orden ni determine categorías o 
títulos de antemano. 


6. Hacer islas de tamaño mediano construidas con 2 o 3 islas pequeñas. 
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Luego, estas islas de tamaño mediano reciben sus títulos de oraciones cortas. 
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A la hora de titular, normalmente se hace un debate en Brainstorming. 


Pero no recomiendo su estilo a voz, sino que recomiendo que todos los miembros 
escriban tarjetas. Todos los miembros escriben su pensamiento individual, en lugar 
de una lluvia de ideas. Después de escribir tarjetas, se puede hacer un mini KJ con 
tarjetas, luego se elige el título o se escribe una nueva tarjeta de título en el acuerdo 
de todos los miembros. 


Ahora una de las cosas importantes es que no es necesario un líder, sino un 
facilitador. Porque no está permitido guiar la dirección de la reunión con su 
pensamiento. 


¿¡Eh!? ... ¡Están eliminando las islas de tamaño mediano! (imagen de la izquierda) 


¿Por qué? ...Es recomendable si eres principiante en KJ o diagrama de afinidad. Cada 
isla de tamaño mediano se considera una isla. Entonces se considera la afinidad 
entre sí. Las tarjetas ya estaban pegadas. Pero es necesario pensar con flexibilidad. 
Entonces, es una buena idea cortar islas de tamaño mediano y considerar el diseño 
en afinidad entre sí. 


Luego, vuelva a diseñar las islas de tamaño mediano considerando la afinidad. Y las 
líneas de relación se dibujan para identificar las relaciones entre las islas de tamaño 
mediano. 
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7. Dibujar islas grandes al considerar las afinidades entre las islas de tamaño 
mediano 


Mapa de Problemas potenciales— MPP 
y Fecha 


Equipo 


7 Islas grandes o Tierras con su titulo 


Imagen del producto 


La función necesaria del producto 


71 Pequeñas islas 


21 Islas medianas 


Por supuesto, la titulación (nombramiento) que muestra el contenido de las islas en 
oraciones simples y concisas es un proceso importante. Y nunca es liderado por una 
persona concreta, sino facilitado por una persona justa y reconocida. 


9. Re-confirmación y documentación (para realizar el plan de acción). 


El diagrama de afinidad es una vista de pájaro y es una herramienta de profunda 
consideración que identifica problemas que son vagos y complicados, además de 
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difíciles de representar con números. Y se utiliza para el pensamiento estratégico de 
problemas de calidad, seguridad, relaciones humanas, cuestiones de ventas y otros. 


No es difícil desarrollarlo, sino que es muy fácil utilizando la actividad y el Método 
KJ. Y esto (construyendo el diagrama) es sólo una de las líneas de partida. Después 
se debe migrar hacia la implementación kaizen. 


Así, ellos lo documentaron. Y luego se elaboró el plan de acción. Este grupo tenía 
como objetivo resolver el problema de calidad de la empresa. Y para identificar la 
situación de la calidad, eligieron un producto e intentaron profundizar en las causas 
fundamentales. Luego eligieron una isla de tamaño mediano como tema del Círculo 
de Control de Calidad. Esta continuación se presentará en la lectura correspondiente 
al Círculo de Control de Calidad. 


Este diagrama de afinidad (MPP - Mapa de Problemas Potenciales) es una de las 
posibles utilizaciones del trabajo en grupo del Método- KJ. 


Y... hablando de eso, el caso del "Pensamiento de agregado KJ" también se puede 
realizar un diagrama de afinidad por una sola persona. Lo explicamos en el siguiente 
punto. 
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7 Islas grandes o Tierras con su titulo 
La función necesaria del producto 


Imagen del producto 


71 Pequeñas islas 
21 Islas medianas 
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Ejemplo 3: Pensamiento Creativo KJ 


Expliqué en profundidad el método del diagrama de afinidad en KJ. Y el paso detallado 
introducido tiene 9 pasos. Aunque, en realidad, los Casos 1 y 2 muestran los casos de descubrir y 
hacer Seiri y Seiton sobre cosas que son "cosas potenciales" o "cosas existentes". Por lo tanto, 
puedes entenderlo, ¿verdad? ...PPM también muestra la posibilidad según la condición actual. O, 
en otras palabras, se puede decir "Encontrar la existencia a partir de la existencia". 


Pero el Caso 3 es diferente y es "Crear existencia a partir de la nada". 


Lo explico en este Caso 3, que es (creo) el Pensamiento Creativo más fuerte (yo lo llamo 
Pensamiento Creativo KJ). 


¿"Crear existencia de la nada"? Es una expresión un poco exagerada. Pero acéptelo para su 
mejor comprensión. Veamos este caso: En el caso 2, expliqué el diagrama de afinidad en KJ. Y el 
proceso de este Pensamiento Creativo en KJ también tiene los mismos pasos, excluyendo tres 
procesos. 


Una vez más, los pasos del diagrama de afinidad en KJ son los siguientes: 


O. Preparar tarjetas, bolígrafos, fotografías, bocetos y papel grande. 

1. Etiquetas (Tarjetas) Okoshi 

2. Recolectar todas las tarjetas, mezclarlas (completamente) y distribuirlas a todos los 
miembros. 

3. Lastarjetas son leídas en voz alta por todos los miembros uno por uno y en orden. 

4. Cuando lea en voz alta, comente otras tarjetas de afinidad y muéstrelas juntas y 

una al lado de la otra. 

Recorte de 2 pares de cartas de afinidad (yo lo llamo “juego de cartas”). 

Nombrar la isla (la más pequeña). 

Colocar las tarjetas en el papel blanco y pegarlas. 

Hacer islas de tamaño mediano construidas con 2 o 3 islas pequeñas. 

Dibujar islas grandes considerando las afinidades entre las islas de tamaño mediano. 

10. Nombrar (titular) las islas de gran tamaño. 

11. Reconfirmación y documentación (para plan de acción). 


OPIO Y 


Como se indicó anteriormente, los diferentes procesos del diagrama de afinidad KJ y el 
pensamiento creativo KJ son los pasos cuarto y quinto. 


Pensamiento creativo KJ 


Si puedo mostrar el ejemplo del caso del desarrollo de productos, puede que sea lo 
mejor. Sin embargo, no tengo experiencia docente relevante en este caso. 


Por tanto, lo explicaría en el caso de la mejora de la calidad. 


3. Mostrar aleatoriamente todas las tarjetas en el papel. (Sin consideración de 
afinidad y, en cualquier caso, al azar). 

4. Combinar 2 cartas una al lado de la otra. (Nuevamente, no se considera la 
afinidad, sino al azar). 
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Ejemplo de preocupación de calidad de un Centro de Mecanizado. 


Y como de costumbre, el grupo estaba haciendo un MPP (Mapa de Problemas 
Potenciales; pero no un diagrama de afinidad, sino Pensamiento Creativo KJ). Esta 
actividad se realizó al estilo Training Camp (3 días). Y los lugares para pensar y debatir 
estaban en la sala de reuniones de la oficina, en el Gemba de producción, en el exterior 
y en el banco al aire libre. Por supuesto, la ocasión de pensar a solas para Etiqueta 
Okoshi estaba preparada. 


A los miembros del grupo que estaba formado por 5 personas se les dio la Norma 
(cuota) que era más de 50 tarjetas por cada uno. 


1er proceso (Etiqueta Okoshi) 


Luego, como resultado, se escribieron en total 310 tarjetas. Así, una y otra vez. 
Las tarjetas están escritas (Etiqueta Okoshi) en 2 reglas: Primero, oración simple 
y concisa (comprendida por cualquiera). Y, en segundo lugar, una idea en una 
tarjeta (no más). 


Ahora, te explicaría el Pensamiento KJ con 2 cartas. 


2do proceso. 


Emparejamiento con 2 cartas. Todas las cartas fueron recogidas y mezcladas por 
completo. Y distribuido a todos los miembros casi (aproximadamente) la misma 
cantidad de tarjetas. 


El facilitador requiere que persona por persona lea en voz alta una tarjeta 
(tarjeta de primera base). La tarjeta leída en voz alta se coloca sobre el papel 
blanco. Y la siguiente persona lee en voz alta una carta (sin tener en cuenta la 
afinidad, sino al azar, la carta mixta superior) y se tumba al lado de la carta base. 
Las 2 cartas eran las siguientes: 
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3er proceso. 


Hacer islas: 12 carta base, 2? carta base, ... Como entenderá, lógicamente se 
hacen 155 islas pequeñas (total cartas; 310). Pero en realidad, este grupo 
componía este MPP con 127 islas pequeñas. Eso también es aceptable. 


Ahora, sobre las 2 cartas. Las tarjetas están recortadas con la tarjeta de título. 
Este proceso en el que considerar, debatir y decidir el título es el proceso más 
divertido, aunque en realidad es muy difícil. Veamos un poco este proceso. 


Después de la tarjeta base (etiqueta) que decía "3er eje de un centro de 
mecanizado...", se leyó en voz alta la tarjeta "Mal olor...". 


Luego, esta tarjeta "Mal olor...” se colocó al lado de la tarjeta base. Y esta tarjeta 
de par fue recortada como una isla. Cuando se mostraron 2 tarjetas, hubo la 
siguiente conversación. 


Entonces un miembro habló en voz alta: “¿Por qué se escribió esa tarjeta 
relacionada con la calidad del mantenimiento del baño? ...Estamos hablando de 
la mejora de la calidad de la producción. Por lo tanto, la primera tarjeta "3er eje 
del centro de mecanizado...” no tiene ningún problema. Pero "mal olor a 
inodoro...” no tiene ninguna relación con la tarjeta base. 


El facilitador habla entonces: —Está bien, está bien. Pero todos, por favor 
comprendan 2 reglas: En primer lugar, nunca se debe negar ninguna carta 
cuando se muestra en la mesa. Y, en segundo lugar, de todos modos, es 
necesario concebir la idea combinando 2 cartas. Estas son reglas estrictas. 
Bueno, imaginemos cuál es la oración de título (nombramiento) adecuada. 
¡Vamos con su idea! ¡Vamos! Y por favor escriba sus oraciones en tarjeta. Oh, 
vaya—objetó—, olvidé la tercera regla: 


—Tercera regla es que nadie puede escapar de dar respuesta —explicó el 
facilitador—. De todos modos, no hay duda de que debemos poner el foco 
principal en el "3er eje...”. Y con la combinación de estas 2 cartas, necesitamos 
encontrar algo. 


Es un trabajo muy duro —expresó el integrante del equipo—, porque tenemos 
casi 300 tarjetas. Y necesitamos encontrar la titulación de 150 islas pequeñas. 
De todos modos, es muy interesante. Probablemente podamos encontrar 
soluciones diferentes a un diagrama de afinidad. 


Sí —señaló el facilitador—, lo es. Puede encontrar una imagen completamente 
diferente a un diagrama de afinidad. A todos —-les llamó la atención-, las 
dificultades, los fastidios, son sólo esa primera construcción que es la 
consideración de islas pequeñas. Y este proceso es el juego más importante. Y la 
construcción de islas de tamaño mediano y de islas grandes es el mismo proceso 
que el diagrama de afinidad... 


“Bueno, disfrutemos de la idea de titular las islas pequeñas. Así, luego se hizo un 
debate muy tranquilo. 
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¿Desviándose de la historia y hablando de un debate tranquilo? ...En el mundo 
hay una tendencia a "un acalorado debate sobre cómo ser mejor". Pero no 
puedo estar de acuerdo con esta tendencia por las siguientes cuatro razones. En 
primer lugar, el hablante afirma la legitimidad de su opinión, lo cual es bastante 
natural. Y, en segundo lugar, naturalmente, intenta derrotar otras opiniones, lo 
cual también es bastante natural. Luego, el espacio para escuchar otras 
opiniones se vuelve más pequeño (un ser humano universalmente tiene un 
"sesgo de confirmación"). Y, por último, una persona tiene la naturaleza de 
"presión de grupo (conformidad)". En consecuencia, las opiniones se vuelven 
sesgadas. 


( y) Sesgo de Confirmación (de TQM-41) 
El sesgo de confirmación es un sesgo cognitivo que solo 


recopila información que es conveniente para usted o que 
respalda sus creencias e hipótesis, y no intenta recopilar 
información que vaya en contra de su opinión. 


Y luego, tiene las características siguientes. 


o Es menos probable que notes errores en tus TQM-4 El Entorno de 
propios pensamientos e hipótesis. Pensamiento, por el 
0 eos A A Sensei Kimura 
o Creo que mis ideas e hipótesis son demasiado 
ciertas. 


Es difícil notar pequeños fallos y es fácil conducir a grandes fallos. 
Sobreestimar incluso las probabilidades más raras. 

hacerte demasiado confiado 

Ignorar hechos y pruebas. 


0000o0 


Suele gustarle la gente que comparte su opinión y desagradarle la que no está de 
acuerdo con su opinión. Las últimas funciones que utilizan algoritmos en SNS, 
etc., que se ven con frecuencia en los últimos años, reducen las posibilidades de 
ver opiniones discrepantes en el sitio, lo que facilita la amplificación del sesgo de 
confirmación. 


Es necesario comprender que la refutación también es para su propio beneficio. 


” En este sesgo, el caso más familiar es el de las experiencias 
de éxito pasadas. Este es un enemigo muy fuerte para pensar 
en contramedidas a los problemas”. 


De forma breve y sencilla: 


El sesgo de confirmación es un tipo de sesgo cognitivo que ocurre 
cuando las personas favorecen información que confirma sus creencias o 
sesgos preexistentes, independientemente de si la información es 


verdadera. Y el sesgo de confirmación es un ejemplo de cómo los 


1 TQM-4 Thinking Environment [eng]: https://archive.org/details/tqm-4-thinking-environment 
TQM-4 El Entorno de Pensamiento [esp]: https://archive.org/details/tqm-4-el-entorno-de-pensamiento 
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humanos a veces procesan la información de una manera ilógica y 
sesgada. 


Por Wikipedia 


( y) Presión de grupo (conformidad) 


La presión de grupo es la coerción implícita de la opinión minoritaria en un grupo 
para pensar y actuar como la mayoría de las personas que los rodean. Por 
ejemplo, puede haber una atmósfera durante una reunión en la que no se puede 
expresar una opinión que difiera de la mayoría, o es posible que no se pueda 
negarse a trabajar horas extras porque muchas personas están trabajando horas 
extras. La presión de grupo ocurre cuando se espera que las personas se 
comporten de la misma manera que el resto de la mayoría. 


Nunca es exagerado decir que un debate acalorado nunca puede llegar a una 
conclusión sólida o no puede crear una idea innovadora. Por lo tanto, sugiero 
utilizar el método del "debate tranquilo con tarjeta”. 


Por favor, comprendan que no son lA, sino humanos que tienen emociones y muchos 
prejuicios. Por otro lado, estas diferencias con la lA son la fuerza humana. 


Hoy en día, la informática se está desarrollando a una velocidad que los humanos no 
pueden seguir. Y debe ser necesario utilizarlo de forma muy segura para nosotros. 
¿Cómo podemos superar la lA? ...Usé intencionalmente la palabra "Superar". Porque la 
IA tiene una capacidad muy importante, como ya sabe. 


Según un libro, existen 3 etapas de progreso, que son lA de aprendizaje, lA generativa y 
IA de mecanizado (nombre provisional). En la primera etapa de Aprendizaje, la lA es 
inteligencia artificial que puede crear algoritmos que pueden hacer juicios e inferencias 
muy precisos al aprender datos pasados a través del aprendizaje automático. Y hay 3 
tipos de aprendizaje automático: aprendizaje supervisado, aprendizaje no supervisado y 
aprendizaje por refuerzo. Además, existen 2 métodos de aprendizaje de lA: aprendizaje 
automático y aprendizaje profundo. 


Actualmente, la lA está en la segunda etapa, que es la lA generativa. Y esta es la etapa 
de salida del pensamiento frente a la primera etapa de aprendizaje de la lA, que es la 
entrada. 


La lA está creciendo muy rápidamente y pronto veremos la tercera etapa, que es la 
transformación del primer y segundo pensamiento (cerebro) en trabajo y control de una 
máquina o robot. (¡Es el mundo de la película “Terminator”... Aterrador!) 


Una vez más, necesitamos superar y utilizar correctamente la lA. ¿Pero cómo? ...La 
respuesta es el “Poder humano”. Si se comparan los humanos y la lA, las fortalezas 
humanas incluyen el juicio ético, la capacidad de pensamiento y la capacidad cognitiva. 
Por otro lado, la lA puede procesar enormes cantidades de datos a alta velocidad, por lo 
que puede resolver problemas complejos que resultan difíciles para los humanos. 
Además, una vez que la lA aprende, no repite los mismos errores y puede realizar tareas 
con un alto grado de precisión. 
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Por otro lado, el ser humano tiene puntos débiles que son la Emoción y el Prejuicio. Para 
superar la lA, debemos superar estos dos tipos. Uno es la Inteligencia Emocional. Y la 
Inteligencia Emocional es necesaria para que los humanos demuestren sus fortalezas. La 
inteligencia emocional se refiere a la capacidad de percibir, controlar y evaluar las 
emociones. Las personas con alta inteligencia emocional son capaces de conectarse con 
los demás, construir conexiones empáticas, comunicarse eficazmente, superar conflictos 
y expresar sus emociones. También conocido como Coeficiente de Inteligencia 
Emocional o EQ. 


Para “superar” es necesaria la Creatividad. Y el poder humano y la creatividad no son lo 
mismo, pero el poder humano es la base de la creatividad. Sin embargo, 
desafortunadamente, el ser humano no puede escapar de los puntos débiles anteriores, 
incluso si son notables o no individuales. 


( ) Pensamiento Colaborativo y €: El Sesgo Cognitivo 


Escribí sobre el Sesgo Cognitivo antes. Y no podemos evitarlo, porque somos 
humanos. Y debemos reconocerlo y aceptarlo con calma y comprensión. 


¿Aceptación del sesgo? ...No sólo el sesgo, sino también (por ejemplo) la presión 
de grupo, debemos reconocerlos y aceptarlos. Y sobre la base de la aceptación 
en un entendimiento tranquilo, debemos actuar. 


¿Pero cómo? ...Por ejemplo, discusión. ¿Cómo podemos hacer una discusión para 
decidir algo? ...Mi sugerencia es utilizar tarjetas escritas. 


¿Por qué escribir tarjetas para generar debate y discusión? ...Uno de los recientes 
inventos notables es Internet y SNS. Y cualquiera puede escribir y enviar su 
opinión fácilmente. Sí, cualquiera puede enviar su opinión de forma anónima. Y 
quizás lo que lo hace fácil es precisamente el anonimato. 


La escritura de tarjetas (en la actividad de KJ) no es completamente anónima, 
pero es más fácil expresar una opinión que hablar. Por lo tanto, recomiendo 
escribir tarjetas en KJ. Y, al escribir tarjetas en KJ, existen reglas. Una de las 
reglas es escribir en "lenguaje hablado, de forma breve y sencilla". 


Ahora, volviendo al tema del Pensamiento Creativo KJ. 


El proceso más difícil es crear islas 
pequeñas con cartas base y cartas 
aleatorias. 


Es fácil elegir la tarjeta por "afinidad" 
con una tarjeta base. Pero es muy 
difícil generar pensamiento creativo 
en 2 tarjetas sin contexto. Y este KJ 
de Pensamiento Creativo es el KJ 
más difícil. Por supuesto, promete el 
proceso de pensamiento creativo y 
los resultados. 
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Ahora, 2 tarjetas en la imagen de la derecha, en las que se requiere que el grupo cree el 
título. Luego hicieron el breve Braincalming como sigue: No Brainstorming, sino 
Braincalming. 


Por cierto, mantuve una conversación con los operadores. Su queja o preocupación es la 
frecuencia de los accidentes. ¿¡La frecuencia de accidentes!? ¿Aumentando o 
disminuyendo o crónico? 


La respuesta de los operadores fue: “No lo sabemos, pero puede ser una condición en 
aumento o crónica. 


“¿Existe un estándar para investigar la seguridad? —Les preguntó el Facilitador. 
—Sí, la hay —respondió un operador. 
Y el Facilitador preguntó entonces: “¿Qué tal las actas de examen recientes? 


—2 fenómenos. Hubo un tiempo en que se producía un fenómeno de disminución de los 
accidentes. El momento fue el examen especial de seguridad realizado. Pero después del 
evento especial aumentó. Por lo tanto, el baño también tiene un estándar de limpieza 
regular. Pero últimamente aumentan los malos olores. Quizás la regla no se cumpla 
correctamente. 


—A todos —les llamó la atención el facilitador—, por favor escriban su opinión en una 
tarjeta. 


Luego, los miembros del grupo escribieron cada opinión del título. Y revelado sobre la 
mesa y discutido. El facilitador declaró lo siguiente. —El título de esta isla es "Verificar 
las 4R de la máquina y la seguridad". ¿DE ACUERDO? —preguntó el facilitador. 


Las 4R son una de las enseñanzas de Toyota y el ciclo de Hacer regla, Enseñar regla, 
Mantener (y seguir) regla y Cambiar (si es necesario) regla. Luego, la isla se tituló como 
se muestra en la imagen adjunta. 


De hecho, es problemático. Pero también es cuestión de acostumbrarse. 


Una vez más, necesitamos 
superar la lA. Pero tenemos 
(más o menos) puntos débiles, 
por culpa humana. La lA no 
puede realizar esa 
conceptualización. El proceso 
posterior a esto (creación de 
islas pequeñas) es el mismo que 
el del diagrama de afinidad. Sin 
embargo, prefiero omitir ese 
proceso ahora. 


E dire ES 
il 


Por cierto, y sobre el 
Brainstorming... 
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En realidad, soy muy negativo con respecto al método de lluvia de 
ideas para encontrar una solución un poco complicada. Y a veces 
digo que el Brainstorming no tiene ningún efecto para llegar a una 
solución o más bien es malo. 


e) 


ñ 
; 
A 


Nunca digo que no lo hagas, te digo que úsalo para comprender los 
puntos débiles. Y creo que comprenderán por qué estaba 

escribiendo Sesgo cognitivo, Facilitador y KJ. Por lo tanto, niego un 
liderazgo en un debate, pero sugiero traer a colación un facilitador. Lluvia de ideas Wikipedia 
Bueno, veamos la lluvia de ideas. [esp] 


Pero ¿qué es el Brainstorming? (Lluvia de Ideas)? 


La lluvia de ideas es una técnica de creatividad grupal mediante la cual se intentan 
encontrar una conclusión para un problema específico reuniendo una lista de ideas 
aportadas espontáneamente por sus miembros. 


En otras palabras, la lluvia de ideas es una situación en la que un grupo de personas se 
reúne para generar nuevas ideas y soluciones en torno a un dominio de interés específico 
eliminando inhibiciones. Las personas pueden pensar más libremente y sugieren tantas 
ideas nuevas espontáneas como sea posible. Todas las ideas se anotan sin críticas y tras 
la sesión de lluvia de ideas se evalúan las ideas. [...] 


Una de las recomendaciones clave de Osborn fue que todos los miembros del grupo de 
lluvia de ideas recibieran una declaración clara del problema que debían abordarse antes 
de la sesión de lluvia de ideas propiamente dicha. También explicó que el principio rector 
es que el problema debe ser simple y reducido a un solo objetivo. En este caso, no se cree 
que la lluvia de ideas sea efectiva en problemas complejos debido a un cambio de 
opinión sobre la conveniencia de reestructurar tales problemas. Si bien el proceso puede 
abordar los problemas en tal situación, abordarlos todos puede no ser factible. — [...] 


Dos principios: 


Osborn dijo que dos principios contribuyen a la "eficacia ideativa": diferir el juicio y 
buscar la cantidad. 


Cuatro reglas: 


Siguiendo estos dos principios se establecieron sus cuatro reglas generales de lluvia de 
ideas, establecidas con la intención de: reducir las inhibiciones sociales entre los 
miembros del grupo; estimular la generación de ideas; Incrementar la creatividad 
general del grupo. 


Estas cuatro reglas eran: [...] Wikipedia en inglés 


? Brainstorming, https://en.wikipedia.org/w/index.php?title=Brainstorminggoldid=1144071846 (last 
visited Aug. 7, 2023). 

Lluvia de ideas, https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Lluvia_de ideasg.oldid=153222558 
(consultado por última vez agosto 21, 2023). 
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Probablemente, Álex. F. Osborne? conocía los límites de este método. "La 
gente puede pensar más libremente y sugiere tantas ideas nuevas y 
espontáneas como sea posible". 


Esto es ideal. Pero, en realidad, las personas no pueden ser libres o no 
pueden hablar libremente debido a sus propios sesgos cognitivos y a las 
inhibiciones sociales entre los miembros del grupo. 


Sila descripción de esta Wikipedia es fiel al pensamiento de Osborn, él 
Alex F. Osborn Wikipedia también pensó como está descrito arriba. 


Por cierto, y sobre “Inhibición social” ... quería confirmarlo y pregunté a Being Chat Al. 


— ¿Qué es la inhibición social? Escribe con viñetas. —Le pregunté a Chat-Al y la respuesta es la 
siguiente: 


La inhibición social es la tendencia a reprimir el comportamiento, las emociones o los 
pensamientos de uno para ajustarse a las normas sociales. También puede describir a 
quienes reprimen la ira, restringen el comportamiento social, se retraen ante la novedad y 
tienen una larga latencia para interactuar con extraños1. A continuación se muestran 
algunos ejemplos de inhibiciones sociales: 


e  Nohablar cuando no estás de acuerdo con alguien 

e No pedir ayuda cuando la necesita 

e  Noexpresar tus verdaderos sentimientos 

e  Noprobar cosas nuevas porque tienes miedo de lo que puedan pensar los demás. 


La ciencia moderna del cerebro ha aclarado esta dificultad (Haciendo una verdadera lluvia de 
ideas). Aunque puedo afirmar que usted no puede hacer esta verdadera lluvia de ideas debido a 
las limitaciones de la inhibición social. Y aunque realmente sí pueda, y sea una solución 
suficiente, se conforma con la solución insuficiente. 


Un poco más, veamos el Brainstorming... Cualquier explicación del diagrama de afinidad 
recomienda utilizar Brainstorming para crear ideas. Pero diré que no es un buen método para 
crear ideas. Una vez más, no es bueno para usted. ¿Pero por qué? ...Porque requiere condiciones 
muy especiales. 


¿¡Condiciones especiales!? ... ¿Cuáles son éstas? ...Pensemos en la hipótesis contraria. ¿Cuál es 
la condición necesaria o mejor para la lluvia de ideas? ...Quizá no pueda implementar una lluvia 
de ideas correcta. Pero... “¿Lluvia de ideas correcta?” ...sí, esta expresión la usamos con 
frecuencia. ¿Está diciendo que nuestra actividad de lluvia de ideas es incorrecta, no tiene 
sentido o no es efectiva? ...Y usted podría decir que estoy diciendo una broma, ¿no? 


—No, para nada, y lo digo muy en serio —podría responder—. Yo digo que el uso del 
Brainstorming es un camino equivocado hacia el verdadero método, y que por ello no se puede 
alcanzar un buen efecto, aunque tenga un significado. 


3 Alex Faickney Osborn, 
https://en.wikipedia.org/w/index.php?title=Alex Faickney Osbornégoldid=1144119334 (last visited Aug. 
7, 2023). 
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III. “Brainstorming” o Lluvia de Ideas 


1) ¿Qué es la lluvia de ideas? 


Omitiría la explicación detallada. Aunque en lugar de eso, les presento el Waí-Gaya de Honda. 


Wai-Gaya y Brainstorming son métodos diferentes. Pero hay un proceso realmente muy común 
en ambos. En general, la lluvia de ideas y Waí-Gaya tienen como objetivo discusiones animadas 
en las que se habla libremente, pero Wai-Gaya en Honda se refiere a campos de entrenamiento 
que se llevan a cabo fuera de la empresa o en espacios separados dentro de la empresa durante 
tres días y tres noches. 


También existe una base simple y diaria, Waí-Gaya. Por lo tanto, se puede decir que el "Wai- 


Gaya" de Honda es la forma en que cada miembro comprende el valor de sus experiencias 
diarias y si puede realizar observaciones in situ con anticipación para determinar la esencia. 


Si, Waí-Gaya de Honda también es un tipo de Brainstorming avanzado, puedo decir que he visto 
buenos ejemplos de Brainstorming tanto en el proceso como en el efecto. Y... ¿Es posible 
implementarlo en su empresa? ...Lo siento, no lo creo. Porque para implementarlo es necesaria 


la cultura corporativa. En Honda se fomenta una cultura corporativa de conversación libre. 


2) Tipos de Lluvia de Ideas. 


Me sorprendió cuando lo revisé para confirmar mis conocimientos, y así pude encontrar que hay 
muchos tipos. Sabía que hay algunos tipos como el uso de KJ. Pero mi predicción se rompió y hay 
muchos, muchos tipos de lluvia de ideas. 


Los siguientes párrafos son la copia de SNS. Si lo deseas, ignórelos... 


Existen muchos métodos de lluvia de ideas que se pueden utilizar para generar ideas. 
Algunos de los métodos de lluvia de ideas más populares incluyen mapas mentales, 
lluvia de ideas inversa, explosión de estrellas (Starbursting), análisis FODA, lluvia de 
ideas Round Robin, técnica de escritura tipo Crawford, escritura de ideas 6-3-5 y Brain 
Netting. 


Mapa mental 


El Mapa Mental o Mind-Mapping es una herramienta de 
pensamiento visual que le ayuda a organizar información e 
ideas. Es un método de lluvia de ideas que implica la creación de 
un diagrama para representar visualmente ideas y conceptos. El 
diagrama se crea en torno a una idea o tema central, del que se 
derivan ideas relacionadas. Los mapas mentales se utilizan a 
menudo para tomar notas, generar ideas, resolver problemas y 
tomar decisiones. 


Mapa mental Wikipedia [esp] 
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% Mind map, 


7, 2023). 


El método de los mapas mentales? fue 
desarrollado por Tony Buzan en los años 
1960. Buzan fue un autor y consultor 
educativo británico que desarrolló la técnica 
como una forma de ayudar a las personas a 
mejorar su memoria y creatividad. Desde 
entonces, los mapas mentales se han 
convertido en una herramienta popular para 
estudiantes, profesionales y cualquiera que 
busque organizar sus pensamientos e ideas. 


Lluvia de ideas inversa 


La lluvia de ideas inversa es una técnica que se utiliza para generar ideas considerando 
lo contrario del problema. También se le conoce como lluvia de ideas negativa o 
pensamiento inverso. En esta técnica, en lugar de preguntar "¿Cómo podemos resolver 
este problema?", pregunta "¿Cómo podemos crear este problema?”". 


Por ejemplo, si el problema es "¿Cómo podemos aumentar las ventas?", usted 
preguntaría "¿Cómo podemos disminuir las ventas?” 


Esta técnica es útil cuando estás atrapado en una rutina creativa y necesitas abordar el 
problema desde un ángulo diferente. Puede ayudarle a identificar obstáculos potenciales 
y encontrar formas de superarlos. 


Starbursting 


Starbursting es una técnica de lluvia de ideas que se centra en generar preguntas en 
lugar de respuestas. Se utiliza para explorar el potencial de una idea haciendo preguntas 
sobre ella desde diferentes perspectivas. El método se llama "starburting" porque las 
preguntas irradian desde la idea central como los rayos de una estrella. 


El método Starbursting es particularmente útil cuando tienes una idea que deseas 
explorar más a fondo o cuando intentas identificar problemas potenciales con una idea. 
También se puede utilizar para generar ideas para nuevos productos o servicios. 


Para utilizar el método Starbursting, comienza escribiendo tu idea central en el centro de 
una hoja de papel. Luego, dibuja líneas que irradien desde la idea central como los rayos 


.php?title=Mind_mapgoldid=1161474158 (last visited Aug. 


Mapa mental, https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Mapa_mental8:oldid=153092869 (consultado 
por última vez agosto 15, 2023). 
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de una estrella. Al final de cada línea, escribe una pregunta sobre la idea central. Las 


preguntas deben ser abiertas y comenzar con palabras como "qué", "por qué”, "cómo" y 
“quién”: WHAT, WHERE, WHEN, WHO, WHY, HOW. 


Por ejemplo, si su idea central es “un nuevo tipo de bicicleta”, algunas preguntas que 
podría hacer incluyen: 


¿Qué materiales se deben utilizar para fabricar la bicicleta? 
¿Por qué alguien querría comprar esta bicicleta? 

¿Cómo podemos hacer que esta bicicleta sea más cómoda? 
¿Quién es nuestro mercado objetivo para esta bicicleta? 


0000 


Al hacer este tipo de preguntas, puede explorar diferentes aspectos de su idea central e 
identificar posibles problemas u oportunidades. 


Starbursting - Brainstorm New App Example 


Who is the intended market for this app? What are the intended features of the app? 
Who will provide technical support for What will our profit margin be? 
the app once it's produced? 


How will we structure the design 
and production process to meet 
our goals? 


Where will we produce the app? 


How New App Where 


How will we conduct research to 


determine if there is a market for Where will we advertise the app? 


this app? 
Why is this the right time for this When do we want the app to 
specific new app? come to market? 
Why would anyone want this app? When will we start the app design 
process? 
FODA Analysis 


El análisis FODA es una técnica de planificación estratégica que se utiliza para ayudar a 
una persona u organización a identificar fortalezas, debilidades, oportunidades y 
amenazas relacionadas con la competencia empresarial o la planificación de proyectos. 
Es una herramienta simple pero poderosa que puede ayudarlo a concentrarse en sus 
fortalezas y debilidades mientras identifica oportunidades y amenazas que quizás no 
haya considerado. 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. pe 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. Pactory Manssomont Institute 


COOPERAN TO REACH EXCELLENCE 


Total Quality Management, Volumen V - Koichi Kimura Página 38 de 68 


AH 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. 


El método de lluvia de ideas del análisis FODA es una forma de utilizar la técnica de 
análisis FODA para generar ideas para nuevos productos o servicios. Implica sesiones de 
lluvia de ideas en las que se anima a los participantes a pensar creativamente sobre 
cómo pueden utilizar sus fortalezas para aprovechar las oportunidades y superar las 
debilidades y amenazas. 


El método de lluvia de ideas del análisis FODA se puede utilizar en una variedad de 
entornos, incluida la planificación empresarial, la investigación de mercados, el 
desarrollo de productos y la gestión de proyectos. Puede ser utilizado por individuos o 
equipos y, a menudo, se utiliza junto con otras técnicas de lluvia de ideas. 


FODA significa Fortalezas, Debilidades, Oportunidades y Amenazas. Es una herramienta 
de planificación estratégica que se utiliza para identificar y analizar los factores internos 
y externos que pueden afectar una organización o un proyecto. El análisis FODA ayuda a 
las organizaciones a identificar sus fortalezas y debilidades, así como las oportunidades y 
amenazas a las que se enfrentan en su entorno. Este análisis se puede utilizar para 
desarrollar estrategias que aprovechen las fortalezas y oportunidades y al mismo tiempo 
minimicen las debilidades y amenazas. 


Lluvia de ideas por turnos (Round Robin Brainstorming) 


Round Robin Brainstorming es una técnica utilizada en sesiones de lluvia de ideas donde 
cada participante tiene la oportunidad de compartir sus ideas por turno. Los 
participantes se sientan en círculo y se turnan para compartir sus ideas. La primera 
persona comparte su idea, luego la persona que está a su lado comparte su idea, y así 
sucesivamente hasta que todos hayan tenido la oportunidad de compartir sus ideas. Esta 
técnica es útil para garantizar que todos tengan las mismas oportunidades de compartir 
sus ideas y que ninguna persona domine la conversación. También anima a los 
participantes a aprovechar las ideas de los demás y puede conducir a soluciones más 
creativas 


Técnica de escritura de deslizamientos de Crawford 


La técnica de escritura de deslizamientos de Crawford es un tipo de técnica de lluvia de 
ideas que promueve la creatividad en equipos que necesitan gestionar ideas para tomar 
decisiones importantes sobre un tema específico. La técnica consiste en entregar a cada 
participante un juego de hojas de papel y pedirles que escriban tantas ideas y 
sugerencias como puedan en hojas de papel separadas. Se anima a los participantes a 
seguir contribuyendo hasta que se agoten las ideas, idealmente obteniendo entre 5 y 25 
ideas de cada uno. Esta técnica da el mismo peso a las opiniones de todos los miembros 
del equipo, por muy silenciosas que sean. 


Lluvia de ideas de palabras aleatorias 


Uno de los propósitos de la lluvia de ideas es descubrir nuevas ideas. 
Independientemente de si la idea es buena o mala, puedes alcanzar la mejor idea y la 
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mejor solución generando activamente ideas para un determinado tema o cuestión. El 
método de “lluvia de ideas sobre palabras aleatorias” es un marco para promover dicha 
lluvia de ideas. En la lluvia de ideas de palabras aleatorias, simplemente comparte la 
primera idea o palabra que te venga a la mente. Al registrar esas ideas y palabras y 
agruparlas después de la sesión, podrá descubrir soluciones creativas. Este método de 
lluvia de ideas es rápido y puede ser una forma muy eficaz de resolver un problema 
definido. 


S Lluvia de ideas usando los 5 Porqués 


Al igual que el método de lluvia de ideas inversa, el análisis de los 5 por qué se utiliza 
para identificar la causa del problema y evitar que el mismo problema vuelva a ocurrir. Al 
hacer la pregunta "¿Por qué?” a un determinado problema una y otra vez hasta que no 
haya respuesta, podrá minimizar el riesgo de que ocurra el mismo problema. Un análisis 
de por qué suele utilizar cinco "¿por qué?” preguntas, pero no hay límite superior para el 
número de preguntas. Utilice esta lluvia de ideas. 


> 4 Método SCAMPER* 


El método SCAMPER es un método de lluvia de ideas desarrollado 
por el investigador del desarrollo de la creatividad Bob Eberle 
modificando la “Lista de verificación de Oz Born” y originalmente 
se utilizó como un juego para mejorar la imaginación de los 
jóvenes. Era. Sin embargo, ahora es el marco adoptado por muchas (e) 
empresas debido a su capacidad para encontrar soluciones 

innovadoras a problemas complejos. Este marco define el problema  scamper Wikipedia [eng] 
a través de siete preguntas: 1. Sustituto: ¿Existen alternativas? 2. 

Combinar: ¿Se puede combinar? 3. Adoptar: ¿Se puede aplicar? 4. Modificar/Ampliar: 

¿Hay algo que se pueda mejorar/ajustar/ampliar? 5. Destinar a otros usos: ¿Existen 

otros usos? 6. Eliminar: ¿Hay algo que eliminar? 7. Invertir/Reorganizar: ¿Hay algo que 
pueda reemplazarse o reorganizarse? A través de las preguntas anteriores, podrá 

abordar los problemas desde múltiples ángulos implementando el método SCAMPER y 
convertirse, como él, en alguien que puede descubrir soluciones e ideas de servicios que 
hasta ahora se han pasado por alto. 


PS Ideación rápida 


La “ideación rápida” es similar a la “lluvia de ideas de palabras aleatorias”, pero utiliza 
una lluvia de ideas escrita a mano en lugar de una lluvia de ideas verbal. Esto nos 
permitirá recoger muchas ideas de personas que no están acostumbradas a hablar. 


3 SCAMPER, https://en.wikipedia.org/w/index.php?title=SCAMPERg8:oIdid=1148801546 (last visited Aug. 
7, 2023). 
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Otros: Llenar espacios vacíos, Escritura de ideas, Lluvia de roles, Lluvia de ideas intermitente, etc. 
Y todos los de arriba son copiados y pegados de las redes sociales. 


¡Vaya, hay demasiados! Pero hay diferentes significados, si los usa (o pueda usarlos). 


¿Qué te recomiendo usar? ...No tengo ningún interés en cuál elija. Porque quizás ni siquiera 
usted puedas hacerlo eligiendo ningún tipo de Brainstorming. Los métodos anteriores son 
buenos. Sin embargo, no se muestra el método fundamental. ¿Método fundamental? ...Es cómo 
permitirles crear ideas, expresar ideas libres y reunir ideas libres. Si no existe tal condición, no 
hay significado, aunque los estilos de construcción de ideas sean buenos. 


¿Por qué soy tan negativo con respecto al Brainstorming? ...Me gustaría presentarles una 
historia. 


3) ... ¿En serio una lluvia de ideas? 


Visité una empresa. Al pasar por una sala de reuniones, escuchamos la voz de una persona. 
Pensé que estaba dando una especie de sermón. Y el director que me guio en el recorrido por la 
fábrica y yo entramos silenciosamente a la sala de reuniones para ver su reunión. Los asistentes 
casi 10 personas voltearon a mirarnos. Luego el conferenciante continuó su discurso. 


Susurré y pregunté qué estaban haciendo. Susurró que están haciendo una Lluvia de Ideas para 
el tema de XXX. 


—Ohm... ya veo. —Y volvimos a la sala de recepción. Y dijo que su empresa suele realizar lluvias 
de ideas para cualquier caso, como resolución de problemas, creación de ideas avanzadas, etc. 


En mi corazón sentí algo perturbado, pero no expresé mis sentimientos, entonces respondí: —Ya 
veo, pero es algo bueno. 


Luego comenzamos el tema principal que fue el contrato de consultoría. Por lo tanto, el 
requisito de esta empresa era resolver el problema de calidad (para abreviar, mejora mediante 
TQM). 


Malcolm-san era el hombre del gerente, quien me preguntó: —Le preguntaré muy francamente 
su punto de vista en qué proceso de mejora de la calidad podríamos enfocarnos. 


Los procesos de mejora de la calidad son el reconocimiento del problema (incluida la 
constitución corporativa), el análisis de la situación actual, la identificación de los problemas 
actuales, la priorización y luego la elaboración de un plan de acción. Luego, la acción de mejora 
se construye a partir del análisis de la situación actual, el diagrama de espina de pescado (u 
otros), la resolución de la causa raíz mediante la adopción de medidas, la confirmación del 
efecto y resultado y la estandarización. 


—Señor Malcom, ¿Qué proceso te preocupa? —Esta pregunta es muy rencorosa para él. 
Probablemente tampoco pudo captar el panorama total de la preocupación por la calidad. Y el 
grupo formado por ingenieros de producción e ingenieros de calidad estaba realizando la 
conferencia Brainstorming. 
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Malcom-san dijo que su deseo era establecer tácticas concretas de mejora de la calidad. Fue 
muy vago y le pregunté cuál es el propósito de la reunión de lluvia de ideas. Entonces pude 
escuchar el propósito de ese Brainstorming y era encontrar solución. Y según el señor Malcom, 
tuvieron reuniones similares varias veces. 


Realmente sentí que no podían. Por supuesto, no es posible establecer el diagrama de afinidad. 
Entonces pregunté: —Sr. Malcom. ¿Quién es ese conferenciante? 


Él dijo: —No, él no es un conferenciante, sino el presidente. 


—Señor Malcom Si dice que es una lluvia de ideas, no es posible que tengan éxito y nunca 
lleguen a ser creativos o que la idea llegue a término. 


— ¿¿¿Qué??? —Señor Malcom me preguntó sorprendido y trató de profundizar en su 
pregunta—. Sr. Kimura, no lo entiendo. Por favor déjame saber el motivo. ¿Por qué? 


Prefiero no sumergirme en la explicación sino en el problema: —Entonces, ¿comprende lo que 
estaba mal? ...Aquí señalé 3 puntos equivocados en la breve conversación: Primero están los 
asistentes, que deben mantener la diversidad. Como en este ejemplo, el miembro estaba 
formado por ingenieros de producción y calidad. Entonces, es bastante natural tender a ideas 
similares. Entonces, ¿por qué no involucrar a personas de otros departamentos, por ejemplo, 
contabilidad y recursos humanos? Probablemente dirá que las personas de estos departamentos 
no pueden entender el proceso de producción. Es más, dirá que no pueden entender los 
problemas de calidad. 


—Señor Kimura —Me preguntó entonces— Creo que no tiene sentido involucrar al personal del 
departamento administrativo en esta Lluvia de Ideas. Básicamente, no pueden entender el 
proceso, ni siquiera en lo que respecta a la calidad. 


—Por favor, considérelo bien —señalé—, ¿es posible decir que los ingenieros están siendo 
comprensivos? —Y, me respondí a mí mismo, si usted dice que entienden bien todas las 
condiciones del proceso de producción y todos los problemas de calidad, entonces no pueden 
identificar la solución de inmediato. Una cosa importante es que incluso los ingenieros tienen un 
grado de comprensión muy limitado. Porque el proceso, incluido el estado del equipo, está vivo. 
Ocurrieron los mismos problemas. El defecto es el mismo. Sin embargo, ¿los hechos (causas) son 
los mismos? 


Respondí sin esperar respuesta alguna por su parte: — No, nunca. Condiciones de la máquina 
como lubricante, desgaste, presión de aire, temperatura, operador, etc. No existe la misma 
condición. Porque, incluso los ingenieros, son humanos que tienen prejuicios que tienen a 
basarse en los éxitos pasados, en el conocimiento pasado. Por lo tanto, es importante que el 
equipo esté formado por varias personas... 


—Se puede decir fácilmente que están “Haciendo una lluvia de ideas”. Y puedo asegurar que su 
Brainstorming, es sólo (fingido) Play Brainstorming y su ejercicio de masturbación (lo siento por 
la palabrota). Pero, como es el caso de este ejemplo, (no sólo la falta de diversidad, sino 
también) está la falta de preparación. 


—Se puede decir que la lluvia de ideas es fácil y conveniente —contestó el un poco sorprendido. 


— ¿¡Bromea!?” —y detallé—. Si así lo cree, es ridículo. Incluso en el Brainstorming, es necesaria 
una ceremonia y una preparación. Los contenidos de la preparación son: 
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1) Elegir miembros por diversidad. 
2) Ceremonia a cargo del gerente o superior correspondiente. 


—El gerente necesita explicar sus quejas y la importancia con palabras serias y, a veces, firmes. 
(Algún libro dice que el jefe no debe asistir a la reunión. Es correcto. Pero a la primera ceremonia 
debe asistir el jefe). 


O) Compartir los datos y la información. 


Confirmando (profundamente) la situación en el Gemba (para el profundo 
entendimiento del departamento de contabilidad y el de recursos humanos, etc.). No 
una vez, sino varias veces para compartir una comprensión básica. Aunque por 
supuesto, no es posible adquirir conocimientos y materias técnicas para el personal de 
contabilidad y recursos humanos. Pero es muy aceptable. Una de las claves del éxito del 
círculo de control de calidad es la diversidad de los miembros. 


Por tanto, la etapa de preparación es importante y lleva un poco de tiempo. 


¿Compartiendo información? ...Es sencillo. Si el objetivo es solucionar un defecto de una 
máquina. Compartir información es (como un círculo de control de calidad): Situación 
total de la calidad (incluidas las inquietudes del cliente), Costo de calidad, Diagrama de 
Pareto, Motivo del objetivo elegido y confirmación del defecto. Ejemplo de un caso 
complejo. Tácticas y plan de acción de mejora total de la calidad. 


Igual que el anterior, y la información compartida es (como un círculo de control de 
calidad): situación total de la calidad (incluidas las preocupaciones de los clientes), costo 
de calidad, diagrama de Pareto, revisión del plan de acción y resultados anteriores, 
organización, barreras (internas y externas). Todos ellos están preparados para 
compartir información. 


¿Es una tarea muy difícil? ...Realmente no? ...¿Y por quién? ...Por supuesto, ingenieros de 
calidad. Y entonces, es posible entender la situación actual y las necesidades de todos. Y 
lo mismo ocurre con otros casos (aparte del tema de la calidad). 


El comienzo del Brainstorming también es reunir y confirmar hechos (no la verdad sino 
hechos objetivos). Y me gustaría añadir que no es necesario recopilar todos los datos, 
pero sí todos los que sea posible. Y si existen ideas de recopilar datos adicionales en la 
reunión, en este punto, recopilar y agregar información es muy importante. Sí, es 
aceptable la recopilación de datos incompletos. Pero al menos los elementos anteriores 
deben prepararse como mínimo. 


¿Su Brainstorming está lo suficientemente preparado (como mínimo)? 


$ Eduardo L Garcia (anotación): Recopilar estos datos es una tarea difícil, siempre que no se disponga de 
ellos. Entonces, esta reunión sí que se convierte en un ejercicio de masturbación. Existen empresas que, 
aun teniendo un departamento de calidad, no recopilan estos datos y se limitan a comunicar y clasificar o 
tratar las no conformidades. Es importante aquí el concepto de la sala Oh-beya y la gestión visual 
necesaria para disponer de todos los datos a día y el histórico. Calidad y Producción trabajan 
conjuntamente para mantener la gestión visual al día. 
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O 


Facilitador 


Otra clave del éxito de la lluvia de ideas es el “facilitador”. El director de esta empresa 
me dijo "no profesor, sino presidente". En esta palabra se esconden 2 problemas. 


En primer lugar, ¿el presidente (maestro de ceremonias)? ... ¡No, no y, no! En la lluvia de 
ideas, uno de los jugadores importantes es el "facilitador" pero no el presidente. 


Existen diferencias entre un facilitador y un presidente. La cuestión es si es necesario 
obtener opiniones. Entonces, ¿cuáles son las condiciones del facilitador? ... ¿Y en qué se 
diferencian Facilitador y Presidente (que son similares, pero con puntos diferentes)? 


Cuando le hice esta sugerencia al Sr. Malcom, él manifestó su desconfianza. Su imagen 
de facilitador era casi la misma que la de presidente. (Por cierto, no tenía experiencia en 
el rol de facilitador). Probablemente, mi imagen y la suya eran diferentes. 


Para asegurar mis imágenes de ellos, pregunté a Al Chatbot en inglés. (Además, para 
garantizar la imagen de los europeos). 


— ¿Cuál es el deber principal del presidente? ¿Y cuál es el principal deber del 
facilitador? 


—Presidente: El deber principal de un presidente es presidir las reuniones y 
garantizar que se lleven a cabo de manera ordenada y eficiente. El presidente es 
responsable de establecer la agenda, mantener la discusión sobre el tema y 
garantizar que todos los miembros tengan la oportunidad de hablar. También 
tienen la facultad de dictar decisiones sobre cuestiones procesales y hacer 
cumplir las reglas de la organización. Además, el presidente puede ser 
responsable de representar a la organización en público y comunicarse con los 
miembros y otras partes interesadas1 


—Facilitador: Un facilitador es una persona que ayuda a un grupo de personas a 
comprender sus objetivos comunes y les ayuda a planificar cómo alcanzarlos; Al 
hacerlo, el facilitador permanece “neutral”, es decir, no adopta una posición 
particular en la discusión. El facilitador es responsable de guiar al grupo a través 
del proceso de logro de sus objetivos fomentando la participación, promoviendo 
el entendimiento mutuo y ayudando en la generación de ideas. El facilitador 
también es responsable de garantizar que el grupo cumpla sus objetivos 
gestionando el proceso grupal. 


¿Bien? ¿No es así? 


Una vez más, un facilitador tiene el papel de suscitar las ideas creativas de los 
participantes. Enumerar tantas como sea posible las habilidades de ellos. 


1) Establecimiento y preparación de objetivos 

2) Puede suprimir la autoafirmación 

3) No influenciador (relación de poder, conocimiento) 

4) Capaz de gestionar el tiempo 

5) Ten pensamiento positivo 

6) Capacidad para suscitar opiniones (entretenimiento, capacidad de escucha) 
7) Capacidad de comunicación 
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8) Habilidades de pensamiento lógico (punto de vista objetivo) 

9) Armar 

10) Organizar y acotar opiniones 

11) Construcción de consenso entre los participantes (Capacidad de ajuste) 
12) Relación de confianza con los participantes 


Por encima de 6 y 8 hay diferentes puntos del rol o característica del facilitador o 
presidente. Aquí, cuál es la habilidad necesaria de un facilitador. Cómo inducir y dejar 
que los participantes aporten ideas. Presento las siguientes 2 capacidades que están 
involucradas en las 6 anteriores. 


1. Necesita diferenciar bola recta y curva (bola rompiente). 


Por ejemplo, desea pensar en cómo reducir el trabajo de horas extras: en lugar 
de simplemente preguntar cómo reducir el trabajo de horas extras (bola 
directa), haga preguntas como: "¿Qué cree que es un inconveniente al realizar 
su trabajo?". "¿Qué crees que es una pérdida de tiempo?" y "¿Qué estás 
haciendo para reducir la pérdida de tiempo?" 


Por ejemplo, el tema es reducir los defectos de trabajo de las máquinas: en lugar 
de (o no solo preguntar) preguntar "¿cómo reducir los defectos de trabajo 
recientes de las máquinas?" usted pregunta "¿qué tal la condición de la máquina 
en los datos de rendimiento de la máquina?", "¿conoce la situación de la 
capacitación del operador?", "¿qué tal el método de almacenamiento de 
materiales?". 


Es necesario hacer una pregunta sobre la pelota recta, pero también lanzar las 
condiciones pertinentes del entorno. Como comprenderá, un facilitador debe 
tener esa capacidad de pensamiento rápido. 


2. Ingenioso (induce Serendipia) 


Otras capacidades ingeniosas son las siguientes: charla vana, pausa para el té, 
estiramientos o caminatas cortas, cambio de sala de reuniones, imitación de 
Yoga, ETC. En todo caso, dejando el ambiente del encuentro. ¿Es fácil el rol 
laboral de facilitador? 


—Una vez más “no conferenciante, sino presidente”. Al mirar ese Brainstorming, pensé que era 
un conferenciante, porque explicaba durante mucho tiempo su opinión o su afirmación. 
Además, supuse que podría ser un factor de influencia —le dije al señor Malcom y continué —. 
No puedo entender qué es esa reunión. Además, esa reunión no tiene la forma correcta de 
reunión. —Por favor, enséñeles qué es una verdadera reunión (¿argumentativa?). 


Creo que la gente tiene opiniones diferentes, pero creo que sólo hay 3 tipos principales de 
propósitos para celebrar reuniones, que son "compartir información, decidir algo y recopilar 
ideas". 
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Por supuesto, en la realidad existen varios tipos de reuniones y el propósito de realizarlas, 
dependiendo del orden del día, del tema a tratar, del número de personas, si es una reunión 
ordinaria, etc., y soy plenamente consciente que cada reunión tenga su propio nombre. Sin 
embargo, si lo reduce, finalmente debería llegar a uno de los 3 mencionados anteriormente. 


Entonces, ¿qué tipo de reunión es una reunión con el propósito de compartir información y 
decidir algo y una reunión celebrada para recopilar ideas? ...En mi empresa anterior. Existe el 
llamado sistema de reuniones. A continuación, se muestra la lista de reuniones periódicas y un 
total de 12 reuniones en el sistema de reuniones SWS (Sumitomo Wiring System)? como 
ejemplo: 


Engineering 
Manager Eat o 


Management 
Meeting 


Quality 
Meeting 


once a 
month 


The 10” of 
each month 


The 5” of 
each month 


Production 
Control 


The 25” of 
each month 


Kaizen 
Committee 


Safety 
Committee 


Depends 


Depends 


New Product 


Depends 


Committee 


Environment 
Committee 


once a 


month Depends 


acc 
Presentation 
Committee 


Management 
Once a E mm 
quarter Meeting. 10 
of the mont! 


Once a 
week 


Weekly 

Mondays 
Meeting y 
Claiming 


A Depends 
Meeting 


Accident 


Depends 
Meeting P 


Management 
Meeting. 10% 
of the month 


Project 
Meeting 


En la lista, se encuentran las reuniones de reclamo de calidad (por parte del cliente) y reuniones 
de accidentes. Por supuesto, estas nunca son reuniones regulares, sino reuniones inmediatas 
cuando ocurren. Todas estas reuniones periódicas no son para crear ideas, sino para compartir 
información, confirmar el total y decidir. Y lo importante es la preparación. Si se discuten las 
ideas en reuniones tan periódicas, las personas relevantes son despedidas pronto (por supuesto, 
ser despedida es exagerado). 


7 Sistema de reuniones de Sumitomo Wiring System: X — Presidente / Organizador. O — Participante. T — 
Dependiendo del tema. 
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La imagen de la última página es el sistema de reuniones de mi empresa anterior. No son todo, 
sino reuniones casi periódicas. Además de lo anterior, hay reuniones de turno, reuniones de 
grupo, etc. Por ejemplo, hay tres reuniones mensuales regulares importantes que son la reunión 
de (dirección) gestión, la reunión de calidad y la reunión de producción. Estas tres reuniones 
periódicas no son para crear ideas, sino para compartir, confirmar información y discutir y 
decidir. Las actividades esenciales de estas reuniones son la preparación avanzada. 


Por otro lado, el objetivo del Brainstorming es crear ideas. Y, escribí que no se puede 
implementar la lluvia de ideas. Y las barreras son la diversidad de los miembros y la habilidad o 
capacidad del facilitador. Pero un poquito más escribiré acerca de otra barrera. 


4) Reglas de una Lluvia de Ideas 


Cuando realice una lluvia de ideas, hay algunas reglas: 


Reglas (o puntos) para el desarrollo de una Lluvia de Ideas: 


e El primer requisito es que "todos los miembros participantes comprendan la lluvia 
de ideas"; 

e Incluso las ideas locas están bien; 

e Cantidad sobre calidad; 

e  Inducir ideas combinando ideas; 


e Recopilar ideas para divertirse y generar ideas libremente. 


Y las reglas son: 

1) Elegir un facilitador; 

2) Establecer metas y objetivos; 

3) Completar a tiempo; 

4) Decidir qué método de lluvia de ideas utilizar; 
5) Confirmar las reglas básicas; 

6) Registre cada idea; 


7) Votar y discutir ideas; 
8) Convertir ideas en acciones. 


¿Son estas barreras o dificultades? ...No, estos no lo son. Pero la mayor barrera o dificultad 
es el "sesgo". Y, al observar algunas reuniones de lluvia de ideas, hubo dos tendencias como 
las siguientes: 


1) Remarcado las opiniones de unas pocas personas. 
inió . ¡ u 
2) Opinión sesgada. Necesitamos reconocer que "no a todas las personas les gusta 
hablar". A algunas personas les resulta difícil expresarse en público. Incluir a esas 
personas es diversidad. Además, a veces la gente no expresa su opinión porque 
puede crear "presión social". 


Tiene que escuchar cuando alguien habla. Cuando escucha a alguien, sus pensamientos se 
detienen. Y es natural que haya un sesgo por venir. Entonces, en este momento, la gente cae 
inevitablemente en el "sesgo". Y también, por ejemplo, el sesgo de que "los principiantes y 
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los no expertos no encuentran buenas soluciones" lleva, por ejemplo, a los miembros más 
antiguos y a los ingenieros a subestimar las ideas de los recién llegados. 


A veces las personas de un grupo están tan concentradas en exponer sus propias ideas que 
se olvidan de escuchar a los demás. Sin embargo, este fenómeno es mejor en la etapa inicial, 
debido a que hay menos sesgos. 


¿Se puede involucrar a personas que no son buenas expresando su pensamiento? ¿Tiene 
usted confianza en usted mismo para no dejarse influenciar (predisponer) por nadie, a pesar 
de que existan las reglas anteriores? Aunque, si finalmente dice que sí, no tendrá usted 
cerebro humano, quizá sea un narcisista supremo. 


Nuevamente, recopile ideas para divertirse y proponga ideas libremente: Es ideal y nunca lo 
niego. Pero... ¿Puede su grupo hacer esto? ...Y como resultado de ello, ¿ha creado buenas 


ideas? 


Además, vote y discuta ideas: Estas palabras suenan bien. Sin embargo, no me gusta este 
proceso y nunca lo recomiendo. El significado de esta frase es el siguiente, según una red 
social: 


Puede utilizarse como técnica para seleccionar la mejor idea entre las generadas. 
Después de generar una lista de ideas, los participantes pueden votar por sus favoritas y 
luego discutirlas con más detalle. Esta técnica puede ayudar a priorizar las ideas más 
prometedoras y garantizar que todos tengan la oportunidad de contribuir 


Es ese el significado de tamizar ideas ¿no es así? ...Estoy totalmente en desacuerdo con este 
paso. Las ideas expresadas deben ser respetadas y utilizadas. Sí, cualquier idea. En el 
método KJ, está el caso de "Lobo solitario" y una Isla con una sola carta. Estas tarjetas 
tampoco deben descuidarse nunca. La lluvia de ideas también tiene la regla de “Incluso las 
ideas locas están bien”. Así pues, ¿No contradice esta afirmación la regla anterior sobre 
votar y discutir ideas? 


¿Ideas locas? ¿De quién son estos juicios? ...He hablado antes de un juego de asociación. Y el 
tema era "lluvia". Una persona escribió "manzana" en una tarjeta. Otra 
persona escribió "universo": Lluvia, manzana, universo. Había razones 
para que tuvieran ideas. Así, casi todo lo humano es interesante. Y tener 
y crear tales ideas es una fortaleza del ser humano que la lA nunca 


podrá tener. 


— ¡"Votar y discutir ideas"! ...Su gobierno es ridículo —afirmé—. 
Escuche —le rogué—, el ser humano no es fuerte y tiene puntos débiles 
como el prejuicio y la presión de grupo. Si quieres ganar y utilizar la lA lo 


Robert l. Sutton — Wikipedia suficiente, debes superar esos puntos de la semana. Y... ¿Cómo? ...La 


[eng] 


5) 


respuesta es Diversidad y KJ, y no Lluvia de Ideas. 


Una mejor lluvia de ideas 


Si aún desea utilizar el método de lluvia de ideas, le sugeriría el siguiente proceso. Este método 
puede resolver las dificultades del Brainstorming (facilitador, superación de sesgos y 
participación de cualquiera). Por lo tanto, utilice tarjetas (tarjetas en blanco; etiquetas para 
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escribir ideas). El anonimato crea libertad de pensamiento e ideas, el anonimato crea la 
participación de todos, incluso de las personas que no quieren hablar delante de los demás. 


La escritura de tarjetas en anonimato (yo la llamo Label Okoshi) no tiene barrera de tiempo (la 
tarea en sí está bien). Así, el anonimato también es eficaz para no subestimar o sobreestimar 
algunas ideas. Varias personas pueden proponer ideas sin barreras. Y, en todo caso, la tarjeta 
(etiqueta Okoshi) puede superar el problema del sesgo con la diversidad de los participantes. El 
paso más importante de la lluvia de ideas es el paso de "Crear tantas ideas como sea posible". 
Entonces, por favor, usen tarjetas. 


¿¡Pero que!? ... Entonces, ¿usar tarjetas y "Etiqueta Okoshi"? ...Sí, efectivamente, este es el 
Método KJ. 


Perdón, comenté una opinión muy negativa sobre el Brainstorming. Sin embargo, una opinión 
tan negativa no es sólo mía, sino que hay otras muchas opiniones. Por ejemplo, el profesor 
Robert Sutton? (Universidad de Stanford) dice lo siguiente: 


“La lluvia de ideas se hace cada vez que sucede algo y, al final, las ideas 
innovadoras no nacen, y se agotan”. 


Robert l. Sutton es profesor de Ciencias de la Gestión en la Escuela de Ingeniería de 
Stanford e investigador en el campo de la gestión basada en evidencia. Forma parte del 
cuerpo docente de la Universidad de Stanford desde 1983. 


Terminaría la explicación del método KJ. Pero de vez en cuando retomaré el tema anterior. 


6) Diversidad 


Estoy escribiendo sobre la Gestión de fábrica, y siempre estoy sugiriendo la importancia de la 
Diversidad. Así y para aclarar, escribo sobre la Diversidad en la gestión de fábrica. Pero ahora, 
omito la descripción detallada en esta ocasión y haré una descripción más profunda en el 
próximo número. Ahora y brevemente: 


1) La diversidad es esencial para el pensamiento creativo mediante la actividad grupal. 
2) La diversidad exige 2 dimensiones. 
a. Una dimensión que llamo pensamiento horizontal es la composición diversa por 
departamentos diversos. O, en otras palabras, Conocimiento diverso. 
b. Otra dimensión es la diversidad del pensamiento vertical. 


Creo que ya entendió la diversa composición de los diversos departamentos. Sin embargo, debe 
tener en cuenta otra consideración si establece un grupo y desea buenos resultados. Es un 
pensamiento de diversidad vertical. Le Menciono sólo la conclusión: “Deben elegir el mismo 
nivel (desempeño) de capacidad de las personas cuando establecen una actividad grupal”. No 
es necesario considerar el nivel de las personas, sino seleccionar (casi o aproximadamente) 


8 Robert l. Sutton, https://en.wikipedia.org/w/index.php?title=Robert |. Suttong:oldid=1158314936 
(última visita el 31 de agosto de 2023). 
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personas del mismo nivel (de desempeño). Incluso si comete un error, no debe mezclar a la 
persona que tiene presencia de líder y/o nivel social superior con el resto de los miembros. 


Uno de los medios para ganar la lA es el poder del equipo (grupo). 


Describiré más profundamente esta diversidad en el siguiente número. 
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Esta página está intencionalmente en blanco 
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IV. Control de Costes - 7?: Estado de Pérdidas 
y Ganancias 


Está relacionado con la Empresa en la cual estaba dando servicios de Consultoría (Teaching 
Company) que estamos explicando en las lecturas anteriores y solo en este entorno. Aunque 
retomaría la comprensión del Estado de P8:G. Porque hay muchas preguntas entre mis amigos. 


Además, hay varias preguntas sobre por qué escribo Costo en TQM. Simplemente respondería a 
esta pregunta. La respuesta es: "No olvide el costo, incluso si su puesto es el de ingenieros de 
calidad, ingenieros de TPM". 


En realidad, el simple estado de pérdidas y ganancias (mensual) no es suficiente ni posible para 
administrar una fábrica. Por lo tanto, estoy enseñando el método de Control de Inventario 
mediante el KPI de Rotación de Inventario. Y, como se mencionó anteriormente, no todas las 
cantidades de materiales y repuestos adquiridos son costos de ventas. Así, la simple compra de 
materiales no convierte el importe de la compra en un gasto. El costo de los materiales 
comprados se convierte en un gasto (Costo de ventas) sólo cuando los materiales se venden. 


El estado de resultados muestra sólo el costo de ventas y las ganancias. Entonces, ¿qué pasa con 
la porción que aún no se ha vendido, o con la porción que no se había vendido? ...No se 
considera gasto la cantidad de materiales y piezas que no se han vendido y simplemente se 
almacenan en el almacén. Lo que sucede es que estos se denominan "activos de inventario". Los 
productos obsoletos (etiqueta roja) de Enseñando en la empresa, (etiqueta amarilla) los 
materiales excedentes y, aunque el inventario normal, también son activos de inventario. 


Las preguntas de amigos son los siguientes 3 puntos: 
. Primero; "El costo de ventas será sólo cuando se vendan los materiales". 
+ Segundo; la relación entre mano de obra directa real y costo de material). 
e Tercero; Por qué es importante la rotación de inventario. 


Veámoslos en el escollo del estado de pérdidas y ganancias. Por lo tanto, una y otra vez, se trata 
del estado de pérdidas y ganancias. De esta manera, esta empresa docente también utiliza un 
estado de pérdidas y ganancias que es similar a mi empresa anterior. Luego, para explicar estas 
preguntas, utilizo mi estado de pérdidas y ganancias. 


* Reducción de costes es una serie de conferencias sobre la interpretación de los diferentes costes para 
calcular adecuadamente la cuenta de Pérdidas y Ganancias en función de la actividad y política de la 
empresa: 
Reducción de Costes — 6: [esp] https://archive.org/details/tqm-3-hardware-software-diagnosis- 
reduccion-de-costes-6 
Reducción de Costes — 5: [esp] https://archive.org/details/tqm-2-introduccion-2-y-reduccion-de- 
costes-5 
Reducción de costes — 4: [esp] https://archive.org/details/tem-16-control-de-la-lubricacion- 
5/mode/2up?view=theater 
Reducción de costes — 3: [esp] https://archive.org/details/tpm-15-reduccion-de-costes-y-el- 
trabajo-de-consultoria-contnuacion 
Reducción de costes — 2: [esp] https://archive.org/details/tpm-14-control-de-la-lubricacion-4 
Reducción de costes — 1: [esp] https://archive.org/details/tpm-13-control-de-la-lubricacion-3 
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Cuenta de Pérdidas y Ganancias 


1|Cuantía de las Ventas y Ventas KIMH (Kilo Man standard Hours) Cuantía de la Ventas reales x Horas Estándar. 
Directos 3|Coste de materias primas planificado 3 Material Utilizado en las ventas x Coste del Material Estándar Planificado. 


Costes Costes Laborales Reales Horas Trabajadas Reales x Coste Unitario Planificado + Eficiencia conseguida. 
Directos Coste laboral planificado Igual que 2. 

Modificados Actualización del coste laboral 

(Eficiencia laboral, Planificado y Real. Coste de Reparación. 

Índice de Defectos, KMH Real y Planificado ) 

Coste Real de Materias Primas Coste Real Resultante de las Materias Primas. 

Coste de materias primas planificado Igual que 3. 

Pérdidas por eliminación o desperdicio La parte de los materiales. Deserdicios de material Real. 

(Perdidas o Desperdicios Planificados y Reales %) 

Actualización del Coste de Materias Primas 

2|Actualización de los costes Directos 


3|Costes de Subcontratación Tratado como Costes Directos y Costes Variables. 
ERA KMH Planificado y Real 


| 1a[Beneficio MarginalReal________> liar OOOO 

Gastos Directos Otros... como Subcontratación (Moldes, Herramientas, etc.). 

Gastos generales de fábrica (fabricación) Materiales Indirectos, Mano de obra Indirecta y otros Gastos indirectos, 
Gastos (Depreciación de maruinaria y Equipo). 


Beeficio Bruto 

Otros Gastos de Ventas Comisiones de enta, promociones, y publicidad. 

Costes 

Reales Gastos Administrativos Generales Costes de Personal ( Salarios, Bonus, asignaciones varias) para 
departamentos indirectos, costes de operación y de oficina de los 
departamentos indirectos. 

Beneficio Operativo 

Ingresos No-Operativo 

Gastos No-Operaticos 

Beneficios Ordianrios 

Beneficios o Perdidas Ordinarios 

Imuestos 

Beneficio Neto 


( Contabilidad de costos directos y contabilidad de costos estándar 
Ya los expliqué en alguna parte. Pero una vez más para su referencia. 
1. Contabilidad de costos directos (costeo directo) 


La contabilidad de costos directos es uno de los métodos de contabilidad de costos 
que clasifica los costos de fabricación de productos en costos fijos y variables, 
calcula los costos centrándose en los costos variables y trata los costos fijos que la 
administración no puede controlar en la planificación de ganancias como costos 
periódicos. 


No hace falta decir que una empresa tiene como objetivo obtener ganancias. Por lo 
tanto, la gerencia debe mejorar continuamente los costos de producción de los 
productos de fabricación. Al hacerlo, la contabilidad de costos directos se utiliza 
como cálculo de P/L para incorporar análisis de costos, volumen de ventas y 
relaciones de ganancias en los registros contables y para proporcionar datos útiles 
para la planificación de ganancias a corto plazo. 


2. Contabilidad de costos estándar (costeo estándar) 


El costeo estándar es un método muy eficaz para el control y la reducción de costes. 
Este método primero calcula el "costo estándar”, que es el valor objetivo, antes de 
incurrir en el costo real. 
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A continuación, se calcula el "coste real" realmente incurrido, se compara con el 
costo estándar y se analiza. Al comparar y analizar el costo real, se pueden eliminar 
los desperdicios y las pérdidas y se puede mejorar la productividad. Se puede lograr 
una reducción de costos. 


En el cálculo de costos estándar, es importante establecer metas razonables y costos 
estándar que se puedan alcanzar. Esto es bastante difícil. 


Hay dos formas en que una empresa manufacturera puede aumentar sus ganancias: Aumentar 
las ventas o reducir los costos. El control de costos para eliminar el desperdicio y aumentar las 
ganancias es muy importante para la gestión de una empresa de fabricación. 


En realidad, la declaración de pérdidas y ganancias de mi estilo que utilicé en mi empresa 
anterior, Sumitomo, combina el costeo directo y el costeo estándar. En cierto modo, este estilo 
de estado de pérdidas y ganancias es un poco único, pero muy útil para gestionar la industria 
manufacturera. 


Pero hay 3 requisitos previos: 


1- Costo estándar adecuado del costo directo (mano de obra y material; costo 
variable). Bases de datos de Tiempo Estándar y tabla de costos de piezas y 
materiales. Base de datos de Costo unitario (por departamento). 

2- Plan de acción anual. El estado de pérdidas y ganancias no es un adorno, sino una 
boleta de calificaciones. 

3- Mantener la relación con el presupuesto anual. 


Veámoslo parte por parte: 


Clasificación Elementos Comentarios Notas 


1[Cuantía de las Ventas y Ventas KMH (Kilo Man standard Hours) Cuantía de la Ventas reales x Horas Estándar. 
Plan costes | 2|Coste laboral planificado 2 Ventas de Productos x HE x Coste Laboral Unitario Estándar. 
Directos 3|Coste de materias primas planificado 2 Material Utilizado en las Ventas x Coste del Material (Estándar) Planificado. 


Costes Laborales Planeados = 


= ys Productos vendidos x Horas Estándar x Coste Laboral Unitario Estándard 


Costes de Materiales Planeados = 


= » Materiales usados en las Ventas x Costes Planeados (Estándar) de Materiales 


P/L 


Sales Amount 


Cost of Sales 


Estos muestran la palabra de Vendido. Una vez más, sólo se vendieron las E maran 
piezas. Entonces, 2, 3 son costos de ventas. Y estos costos de ventas son Selling Expenses 


costos de fabricación variables y no involucran la fabricación fija. General and Administrative Expense 
Operating Profit 


Non-Operating Income 


El propósito de utilizar el costeo directo es aclarar la responsabilidad de 
la fábrica. La siguiente es una forma general de estado de pérdidas y 


Non-Operating Expense 


Ordinary Profit 
ganancias. Si comparamos esto y mi estilo, probablemente sea mucho Extraordinary income 
más comprensible. Extraordinary loss 

Tax 

Net Profit 
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4|Beneficio Marginal Planificado 4=1-(2+3) Beneficio Marginal = Cuantía de las Ventas — Costes Variables 
Costes 5|Costes Laborales Reales Horas Trabajadas Reales x Coste Unitario Planificado + Eficiencia conseguida. 
Directos 6|Coste laboral planificado Igual que 2. 
Modificados | 7|Actualización del coste laboral 7=5-2 
(Eficiencia laboral, Planificado y Real. Coste de Reparación. 
Índice de Defectos, KMH Real y Planificado ) 
8|Coste Real de Materias Primas Coste Real Resultante de las Materias Primas. 
9|Coste de materias primas planificado Igual que 3. 
10|Pérdidas por eliminación o desperdicio La parte de los materiales. Deserdicios de material Real. 
(Perdidas o Desperdicios Planificados y Reales %) 
11/Actualización del Coste de Materias Primas 11=8-3 
12/Actualización de los costes Directos 12=7+11 


La parte anterior muestra 2 cosas: y esta parte y las anteriores (1, 2, 3 partes y beneficio 
marginal planificado) no tienen relación. Pero, ¿¡Ninguna relación!? ...No, no hay relación entre 
las partes del 1 al 4 y del 5 al 12. 


Básicamente, los productos vendidos (1) y el costo de mano de obra utilizado y el costo de 
material utilizado (5 a 12) son tiempos diferentes: Toyota o mi división anterior usa el sistema 
Kanban y básicamente no tiene stock. Sin embargo, no, está mal. SWS (Sumitomo Wiring 
System) incluso Toyota tiene stock mínimo mediante control Kanban. Por ejemplo, el mejor 
récord de rotación de inventario de mi división fue de 24 turnos (en un mes). 


Cantidad de ventas mensual 


Rotación de inventario mensual - —_—_— A __ ___—_— 
(Inventario real (registro mensual) 


La capacidad promedio fue de 20 vueltas por mes. Y significa que el inventario se renueva 20 
veces en un mes, y que las piezas y materiales comprados y los productos se usaron o vendieron 
en aproximadamente 1,25 días (25 días + 20). 


El caso de esta Empresa Docente este indicador es muy malo. Sin embargo, hay empresas con 
este mismo bajo nivel. Y estas empresas tienen la misma enfermedad que es el problema del 
flujo de caja. 


Aunque y volviendo a la conversación original: No hay relación. 


Mi estilo de declaración de pérdidas y ganancias se basa en el supuesto de una alta rotación de 
inventario. Y este supuesto implica vender y conseguir efectivo en el corto plazo. De esta 
manera, es posible comparar entre 1 y 4 y entre 5 y 12. 


1. La importancia del Control de Inventarios por la 
Rotación de Inventarios. 


El estado de pérdidas y ganancias es un documento muy útil para gestionar la fábrica. Porque el 
presupuesto anual y el plan de acción de mejora deben controlarse en el estado de pérdidas y 
ganancias. Pero el estado de pérdidas y ganancias nunca es suficiente. 


Porque (por ejemplo) esta empresa a la cual estaba ofreciendo mis servicios tenía un exceso de 
piezas y materiales y un exceso de trabajo en curso. Y existe un largo desfase entre las piezas y 
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materiales adquiridos y el costo de la mano de obra utilizada para el proceso de producción con 
respecto a los productos vendidos. 


Así, la "producción contra stock" era el estilo de producción general. De esta manera esta 
compañía tenía y había estado aumentando el exceso de productos terminados, que no están 
muertos, sino demasiado en exceso. Y pronto algunos excedentes de productos terminados y de 
productos en proceso pasarán a formar parte de la obsolescencia. 


La situación se resume en un aumento de productos terminados obsoletos, exceso de productos 
terminados y trabajos en progreso y piezas y materiales comprados que estaban restando 
efectivo en el almacén. El exceso de capacidad de mano de obra y de máquinas y equipos se 
mantuvo para las expectativas futuras. Mala planificación de la producción, que todavía estaba 
invadida por la presión del departamento de producción que buscaba utilizar el excedente de 
mano de obra y máquinas. 


Por lo tanto, les estaba diciendo que detuvieran la estúpida política de "Prohibición de recibir 
pedidos en pérdidas” y buscaran mejorar el "Beneficio marginal". Fue la mejor respuesta. O si no 
quitan la bandera de esta estúpida política, hay que tratar el exceso de capacidad de producción, 
incluidos terrenos y construcciones. Esto significa básicamente una contracción empresarial. (O 
elegir el camino de la quiebra). 


En consecuencia, es necesario analizar el Balance en paralelo. Pero como industria 
manufacturera, el mejor índice es el de rotación de inventarios. Porque estos datos son más 
fáciles de comparar con el Gemba (almacén, etiqueta roja y etiqueta amarilla). Es como un 
control visual. Y en esta empresa, la Rotación de Inventario, del ejercicio anterior, fue de 2,3 
vueltas. 


¿Por qué se volvió tan malo? ...La causa principal fue el aumento de etiquetas amarillas (exceso 
de productos terminados, trabajos en curso y repuestos y materiales). Me sorprendió cuando 
hicimos el recorrido por la planta, debido al aumento del exceso de productos terminados y 
trabajos en progreso. 


Como escribí anteriormente, el estado de pérdidas y ganancias muestra solo la situación de 
pérdidas y ganancias con la venta de productos que tienen un retraso en el tiempo de venta y 
producción. Y los productos excedentes se almacenan en el almacén. Estos productos, productos 
elaborados y materiales se contabilizan como activos, incluso estos se reconocen como 
existencias muertas por cambio de diseño o deterioro por envejecimiento. 


A continuación, se detallan los términos generales del Balance. Y los términos que se muestran 
en rojo son los bienes de almacén. Como comprenderá, estos muestran las categorías y la 
cantidad de dinero. Sin embargo, estos no se clasifican en obsolescencia, bienes excedentes. 


Por lo tanto, recomiendo encarecidamente a los directivos que sientan el Gemba. 
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Activos Corrientes Pasivos Corrientes 
Pagar 


Cuentas por pagar 


Cuentas por pagar - otras 


Gastos acumulados 


Anticipo recibido 


Deuda a corto plazo 


Bonos pagaderos dentro de un año 


Retención de impuestos sobre la nómina 


Ingresos diferidos 


Recibos en suspenso 


Suspenso recibido e impuestos devengados 


Reserva para bonificaciones 


Pagarés descontados 


Pagarés endosados 
Pasivos fijos 
Deuda a largo plazo 


Cuentas o Documentos a pagar a largo plazo 
Accionistas 
Capital social 


Reserva legal 


Activos Fijos Capital reserve 


Ganancias retenidas legales 


Otros excedentes de capital 


Ganancias retenidas voluntarias 


Reserva voluntaria 


Ganancias retenidas 


Activos retenidos no asignados /fin período 
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Sin embargo, una y otra vez podemos hablar del Beneficio Marginal. 


(26) Beneficio Neto Ñ 


Rendimiento de Capital = 
endimiento de Capita Capital Total 


(26) Beneficio Neto 


(1) Importe de las Venats — 


(1) Importe de las Ventas x Capital Total 


= Tasa de beneficio de las ventas x Rotación de total de Capital 


De nuevo, existen dos formas de aumentar su Beneficio Neto. El primero es aumentar las 
Ventas y el otro es reducir los costes. 


Sin embargo, las empresas con una tasa de rendimiento sobre el capital total en deterioro 
tendrán (de hecho, lo vi) poco margen para reducir costos. Entonces, la única manera de 
aumentar el ingreso ordinario es aumentar las ventas. Y, para aumentar las ventas, es común 
aumentar el volumen de ventas mediante descuentos, etc., pero en este caso, el beneficio neto 
puede disminuir. 


Por lo tanto, recomiendo la gestión del beneficio marginal mediante el Diagrama del Punto de 
Equilibrio. Sé que el diagrama del punto de equilibrio no es del todo poderoso. Sin embargo, es 


una forma más sencilla de analizarlo. 


Si confía demasiado en los descuentos, no sólo estará ocupado sin ser rentable sino también 
perdiendo perspectivas de futuro, por lo que necesita mejorar su capacidad de marketing y 
hacer esfuerzos para aumentar su poder de ventas para no tener que vender con descuentos 
irrazonables. 


Es posible que algunas personas no sepan exactamente qué hacer para reducir su capital total. 
Dado que significa "capital total = suma de capital", el punto es racionalizar los activos. El primer 
activo que se reducirá son los "activos inactivos (exceso de máquinas y equipos, terrenos y 
construcciones)". 


Algunos altos directivos dudan en deshacerse de bienes inmuebles inactivos porque no quieren 
admitir el fracaso de su inversión o porque creen que el precio debería subir algún día. Y hay 
empresas (como la Empresa Docente) que sueñan con las perspectivas fantasma con una política 
equivocada. Especialmente si los activos inactivos son bienes raíces, el rendimiento del capital 
total puede mejorar significativamente, por lo que debería considerar deshacerse de ellos. 


Y lo que hay que hacer para "reducir el capital total" es identificar y deshacerse de activos 
ineficientes y no rentables. Y nunca debemos olvidarnos de reducir los inventarios. La rotación 
total del capital es el número de veces que se opera el capital total (número de usos) en un año, 
y se puede decir que cuanto mayor es el número, más eficientemente se utiliza el capital total. 
Por lo tanto, si es difícil aumentar el índice de ganancias por ventas ordinarias, debería 
considerar mejorar el índice de rotación de activos totales. 
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Entonces, ¿cómo se puede mejorar la rotación de activos totales? ...De hecho, la tasa de rotación 
de activos totales mejora al mejorar la tasa de rotación de cada activo, como la tasa de rotación 
de activos fijos y la tasa de rotación de cuentas por cobrar comerciales. 


En el caso de las pequeñas y medianas empresas, el deterioro de la rotación total del capital 
suele ser causado por el deterioro de la "rotación de cuentas por cobrar comerciales" y la 
"rotación de inventarios". Si las cifras de su empresa para estos índices son deficientes en 
comparación con las tendencias de datos históricos u otras empresas de la misma industria, 
puede incluir deudas incobrables e inventarios defectuosos. Si existen activos tan malos, 
deshacerse de ellos mejorará la tasa de ROC (Retorno del Capital). Aquí, veamos la situación de 
la Compañía a la cual estaba ofreciendo mis servicios de consultoría. 


2. Enseñando en la empresa?” 


Fue una sorpresa. Cuando estaba en mi habitación del hotel, la recepción me transmitió una 
llamada. La persona al teléfono era el director general de la Empresa Docente. Y me dijo que su 
deseo era verme. 


¡Menuda Sorpresa! ...de hecho, fue una gran sorpresa. 


Después de visitar y terminar el trabajo en una empresa de otro país, regresé a este país para la 
próxima visita a la empresa. Fue pasados 5 meses después de la reunión con él y el presidente 
fantasma en el aeropuerto. 


Luego, 4 días después, el director general visitó mi hotel. El objetivo de su visita es la 
recontratación de mi enseñanza. De hecho, el momento de la reunión fue malo, porque ya bebí 
algo de alcohol y fui demasiado generoso. Y pedí gúisqui adicional para él y para mí, sólo porque 
y en realidad, él también era un bebedor. Después de charlar un poco, le pregunté sobre la 
situación de su empresa y su trabajo. Y por momentos explicó débilmente la situación de la 
fábrica. 


En mi corazón sentí que parecía volverse honesto al beber. Pensé que es bueno y que es posible 
escuchar la verdadera situación actual. Era pesimista. Y la razón fue que todas mis perspectivas 


10 Enseñando en la Empresa es una serie sobre una historia real sobre la implementación de TPM y TAM 

en una empresa de tamaño medio, por Sensei Kimura. Las lecturas se desarrollan desde TPM-7 hasta 

TPM-16 y continúan en esta serie sobre TQM: 

- — Elcomienzo de esta serie está en TPM-7, page 31, Una conferencia en la Empresa: 
https://archive.org/details/TPM7SeisoEnJishuHozen/page/n29/mode/2up?view=theater 

- — Lectura previa en TQM-3: https://archive.org/details/tqm-3-hardware-software-diagnosis-reduccion- 
de-costes-6 


Teaching company ¡s a series of a real story about the implementation of TPM and TQM in a medium 

sized company by Sensei Kimura. They are deployed throughout TPM-7 to TPM-16 and it continues within 

this TQM series: 

- — The beginning of these series is in TPM-7, page 31, One Lecture in a Company: 
https://archive.org/details/TPM7SeisolInJishuHozen/page/n29/mode/2up?view=theater 

- — Previous lecture in TQM-3: https://archive.org/details/tqm-3-hardware-software-diagnose-cost- 
reduction-6 
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eran correctas. El monto de las ventas fue disminuyendo gradualmente. La tendencia de la tasa 
de rotación que se recuperó una vez pasó a aumentar. La actividad del equipo del proyecto 
continuó, pero se había estancado. 


Y en todo caso, la situación fue empeorando gradualmente. 


En esa situación el Director General me dijo: —Sensei. ¿Puedo pedirle la recontratación de 
consultoría? —En mi corazón, nuevamente, podría obtener el ascenso al ser llamado Sensei. 
Pero era sólo vanidad. 


—Por cierto, ¿qué tal la situación de la estúpida política sobre “Prohibición de recibir pedidos en 
rojo”? 


Me miró furioso a través de sus gafas y me dijo. —Por supuesto, continuó y continuará. Y mi 
cuartel general decidió la nueva política. Es el aumento de la tasa de beneficio de ventas. Esta es 
una parte de la estrategia de “mejora del rendimiento de los activos”. 


( ) Rendimiento de Capital 


(26) Beneficio Neto _ 


Rendimiento de Capital = 
endimiento de Capita Capital Total 


(26) Beneficio Neto 


(1) Importe de las Venats — 


(1) Importe de las Ventas x Capital Total 


= Tasa de beneficio de las ventas x Rotación de total de Capital 


El rendimiento del capital (ROC), o rendimiento del capital invertido (ROIC), es un índice 
utilizado en finanzas, valoración y contabilidad, como medida de la rentabilidad y el 
potencial de creación de valor de las empresas en relación con la cantidad de capital 
invertido por los accionistas. y otros tenedores de deuda. Indica la eficacia de una 
empresa a la hora de convertir capital en beneficios. Y la ratio se calcula dividiendo el 
ingreso operativo después de impuestos (NOPAT) por el valor contable promedio del 
capital invertido (IC). 


De una red social 


De nuevo sentí “¡Dios mío!” Una dificultad adicional surgió en la dirección de la fábrica. De todos 
modos, no es asunto mío”. Aunque hablé: — “Ya veo”. Y sólo para confirmarlo... Desea re- 
contractar mi enseñanza, y en este momento el tema es TQM. ¿Estoy en lo cierto? —La 
respuesta de la Gerencia fue positiva. 
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—Aun así, no puedo entender por qué desea volver a contratar mi enseñanza. Además, la 
enseñanza es TQM en este momento. Por supuesto, la mejora de la calidad a través de la 
actividad TAM es esencial para la continuidad de un negocio y existe el efecto de reducción de 
costos (reducción de Muda). Sin embargo, su nueva política es la mejora del ROC... 


—Para mejorar el ROC, la mejora (aumento) de la Utilidad Neta y/o la mejora (disminución) del 
Capital Total. Y, para mejorar la ganancia neta, hay dos formas: Aumentar el monto de las ventas 
y reducir los costos (Muda). Así, para mejorar o disminuir el Capital Total, existen 2 formas que 
son posibles de implementar como fábrica. 


—Una es vender activos fijos innecesarios (equipos innecesarios) o pasar al leasing. 
Capital = Activos — Deuda 


—Recuerde que de los "Activos", el dinero que realmente puede gastar es el "Capital". Cuando 
se agota este “Capital” no se puede establecer el negocio. Otra alternativa es mejorar la rotación 
del inventario para minimizarlo. Debe implementar la política corporativa en cascada en su 
fábrica. Sin embargo, sentí que para él era como "Enseñarle a nadar a los peces”. Pero era 
necesario porque era importante cómo transmitir la política superior y reemplazarla como tema 
de gestión de fábrica. Pero, aun así, ese día no se sentía bien. 


—Por cierto —y luego le pregunté—: ¿Se están manteniendo los Katas de la dirección de la 
fábrica (que yo enseñé y son el Equipo de Dirección y la reunión periódica de revisión, los índices 
y recopilación de datos necesarios, los comités de Gemba, etc.)? 


—Por supuesto que sí. Pero mi preocupación es Gemba —Y mientras decía eso, yo sentí: “Mi 
preocupación eres tú”. 


Y señaló: —La actividad Kaizen basada en el Círculo de CC estaba estancada y se desarrolla 
lentamente. Tenían un punto muerto para encontrar el tema de mejora de la calidad y la 
implementación (aunque encontraron la solución). Y la actividad de las 55 y la seguridad 
continúa bien. 


—Ya veo. Puede que sea bueno. El mantenimiento de Kata (el paso de "Shu") requiere tiempo. 


—Usted me contó la preocupación del Circulo de Control de Calidad —y detallé más 
profundamente—. Y mi opinión es que se debe al mantenimiento de la mente del gerente. 
Gemba Kaizen no es como un festival temporal y una fogata, sino el fuego del hogar. Alguien 
necesita guardarlo con cuidado. 


— ¿Alguien? —pregunté, aunque no esperé respuesta— Es la "Organización". Y es tu tarea. Se 
requiere que los gerentes discutan y encuentren soluciones. Son competentes. Y creo que 
pueden encontrar la manera de hacer lo que necesitan. 


— ¿TOM? —Me pregunté también a mí mismo y respondí sin esperar—. Puede hacerlo usted 
mismo, ¿verdad? Además, es un buen momento para hacer campaña adicional después de esa 
actividad de introducción de TPM. Enseñé TPM por las actividades de PM (Mantenimiento 
Preventivo) y Participación Total por los Katas. Pero creo que la orden fue en contra. Y el pedido 
debe ser Gestión de Fábrica por parte de Kata en primer lugar y en segundo lugar TQM y en 
tercer lugar TPM (Mantenimiento Preventivo “Total”). Pero, de todos modos, enseñé Gestión de 
fábrica y TPM. Entonces, ¿Cuál es su preocupación?... —Le pregunté finalmente. 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. E 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. M 


Total Quality Management, Volumen V - Koichi Kimura Página 61 de 68 


—Mi preocupación es el resultado como empresa. Los resultados empresariales no son buenos y 
además están estancados o en declive. 


Me lo imaginé. Y la expansión de las ventas y el monto de las ventas no aumentaron. 


—Lo siento —respondí, sin embargo—, pero no creo que sea una respuesta correctiva para 
implementar la actividad TQM. Es muy cierto que la mejora de la calidad es útil para reducir 
costos al reducir Muda dicho costo de calidad y también es un buen elemento para la actividad 
de ventas. Pero creo que no es posible resolver su inquietud sobre el monto y la expansión de 
las ventas. 


—Al observar las competencias centrales de su empresa en I+D, producción y ventas, su I+D no 
tiene ningún problema (no digo fuerte, pero sí existe algún pequeño problema), la producción 
también tiene la capacidad. Pero lamentablemente no se puede vender. 


—Y su empresa es muy singular. Porque todavía se mantiene la estúpida política que perturba la 
competencia de ventas. A la hora de diagnosticar una empresa es necesario verla en múltiples 
dimensiones. Una es esa competencia central en el mercado. Otra es la estrategia para el 
crecimiento futuro. Y por último está la capacidad de Gestión de Fábrica. 


—Como usted puede entender, en la gestión de fábrica están involucrados TAM, TPM, Kaizen, la 
propia gestión de fábrica, como el sistema de reuniones, el control de índices mediante la 
recopilación y el uso de datos, el Comité del Gemba, el compromiso de los empleados, etc. 
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—Y mi campo profesional es la Gestión de Fábrica. Así, usted me requirió el recontrato y la 
enseñanza de TQM. Pero no entiendo cuál es su objetivo final con el re-contrato y mi enseñanza. 


—Reconozco que ya enseñé Kata necesario, que también es una condición 
útil y básica para introducir cualquier "Total" como TQM, TPM, Kaizen e 
incluso TPS y también mejorar la rotación de activos. 


—Por supuesto, y repetidamente les digo que el Kata debe seguir el paso 
de Shu, Ha y Ri”? en el largo plazo y en las experiencias. 


Y luego llamé usando su posición: —Sr. director general, nunca he 
rechazado obstinadamente su invitación, sin embargo, no quiero esa 
condición en el momento de la introducción de TPM. En ese momento, Shu, He, Ri enel Factory 
usted me exigió encarecidamente que introdujera el Mantenimiento Total Jjle aia 
"Productivo" (o "Gestión"”). Pero lo rechacé, porque JIPM TPM era un poco 

estúpido. En segundo lugar, pude entender que su objetivo final era 

recuperar las ganancias reduciendo Muda en la fábrica. 


—Entonces, declaré que mi enseñanza es Mantenimiento Preventivo Total y, a través de ella, 
enseñar el Kata de Gestión de Fábrica para el futuro. Pero también es un hecho que hubo 
conflictos innecesarios entre mi docencia y el equipo directivo. De hecho, no tenía sentido. 


—De nuevo, ¿cuál es su deseo, señor director general? —Y me respondí— ¿Introducción a la 
TQM? Eso lo puede hacer usted mismo. De nuevo, ¿es la recuperación de beneficios? —me 
pregunté, y sin embargo continuando mi discurso—. Si es así, ya conoce una de las soluciones, 
que es detener esta estúpida política. 


—Entonces, hay dos formas de aumentar sus ganancias recurrentes. Uno es aumentar las ventas 
y otro es reducir los costos. Sin embargo, las empresas con una tasa de rendimiento sobre el 
capital total en deterioro, como la suya, en realidad tendrán poco margen para reducir costos. 


—No, está mal. Están las opciones de mejora de la rotación de inventarios, tratamiento de 
máquinas innecesarias. Pero desafortunadamente, puede que no sea la solución definitiva para 
su problema principal, pero sí un factor importante. Entonces, otra forma de incrementar los 
ingresos ordinarios es aumentar las ventas. 


—Sin embargo, para aumentar las ventas, es común aumentar el volumen de ventas mediante 
descuentos, etc., pero en este caso, los ingresos ordinarios pueden en realidad disminuir. 


11 Shu, Ha, y Ri(5F. A. kE): Escala de conicimento y certificacion del Factory Management Institute, 
WFSDP: https://12803101.us.archive.org/17/items/WFSDPRoadMap/WFSDP%20RoadMap.pn 
*  Shu(%F):Shu significa conservar. Mantener Kata, que es enseñado por el maestro. De todos 
modos, se requiere dominar el Kata que es como una forma de Judo. Este paso sigue siendo un 
nivel de entrenamiento. 
+ Ha (Ak): Ha significa romper. Después de mantener Kata enseñado, el siguiente paso es analizar y 
estudiar por sí mismo y crear mejores Kata. 
+ Ri (%%): Ri significa irse. Entender el Kata del maestro y el suyo propio. Kata profundamente. Y, 
libre del Kata del maestro y su propio Kata y abra nuevos caminos, incluida la filosofía. 
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—Si depende demasiado de los descuentos, estará ocupado, pero no será rentable, por lo que 
necesita mejorar su capacidad de marketing y esforzarse por aumentar su poder de ventas para 
no tener que vender con descuentos irrazonables. 


—Su departamento de Ventas consideró este punto mediante el Diagrama de Punto de 
Equilibrio y el diagnóstico de mercado. Y estaban intentando esta promoción de ventas, 
rompiendo incluso la política de "Prohibición de recibir pedidos en rojo". 


—Así es —respondió el director general —. Nuestro objetivo final es recuperar los beneficios. 
Pero Kimura-san nuevamente TAM, TOM también tiene ese efecto de reducción de costos. 
¿Estoy en lo cierto? 


Reconozco que ya estaba un poco irritante: —Sí, lo es. TAM o mejora de la calidad tiene los 
efectos de la reducción de Muda en dichos costos de calidad (costos de inspección, equipos de 
inspección, costos de reparación de mano de obra y materiales, costos de tratamiento de 
reclamos de calidad, etc.). Sin embargo, la reputación del mercado también es muy relevante. 


—Es cierto que la incesante actividad de mejora de la calidad es fundamental como empresa. Sin 
embargo, para su deseo y objetivo final, la TAM es como recetar vitaminas y medicamentos para 
el resfriado al paciente con un dolor de estómago. 


—Es necesario mejorar la calidad para la reducción interna de Muda y, por supuesto, es útil. Sin 
embargo, si analizamos sus datos contables y consideramos también su nueva política, es cierto 
que la reducción interna del Muda nunca es suficiente. Hoy parece que no estás bien. Supongo 
que la causa es que tu plan está en un punto muerto. 


—Su plan sigue siendo el espectacular aumento de las ventas bajo la condición de una política 
estúpida. Y, según el estudio de mercado de ventas e ingeniería, su nueva serie de productos 
tiene competitividad técnica. Pero desafortunadamente, estas excelentes series de productos 
tienen un precio demasiado alto. No sé la competitividad actual de esta serie de productos en el 
mercado actual, porque mi imagen ya tiene 5 o 6 meses. Quizás ya haya perdido el tiempo y la 
oportunidad de dominar el mercado. 


—Menciona usted la frase que menciona “la política estúpida” repetidamente —Parecía sólo un 
poco molesto—. ¿Por qué es estúpida? ... ¿Es tan estúpida la política "Prohibición del orden en 
pérdidas"? ...Simplemente obedezco el sentido común de la gestión empresarial. Es bastante 
natural adoptar esa política para obtener beneficios, ¿no es así? 


— ¿Sentido común? —cuestioné sorprendido—. En Japón existe la siguiente palabra: “El sentido 
común japonés es una locura en el mundo”. —Sí, hay un dicho en Japón así —. Además, está el 
siguiente dicho: “El sentido común contable es una locura en la fábrica” —Sin embargo, es 
mentira porque no lo hay, es invención mía. 


—De todos modos, señor director general, no existe otra palabra más ambigua que el llamado 
sentido común. Su sentido común es el sentido común en el mundo de la Contabilidad. 


—Al realizar una reunión de gestión de fábrica (a la que asistieron el departamento de ventas y 
una persona de contabilidad) en mi empresa anterior, diagnosticamos las tendencias de los 
índices clave mediante gráficos y cuadros y también el estado de pérdidas y ganancias mensual. 
Y el vendedor podría entender la competitividad de las ventas (precio) según la situación de la 
fábrica. Nuestro punto de discusión no es el beneficio operativo (que incluye el coste del 
período), sino la mejora del beneficio marginal. Nuestro punto de discusión importante no es el 
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costo del período (que es la acumulación del costo pasado en el resultado del período), sino el 
costo actual. 


—Señor director general —le pregunté—. Está llevando a su empresa a la destrucción. Vi que le 
proporcionaron materiales contables. Y el hecho, el volumen de ventas está disminuyendo 
paulatinamente. Y he enseñado al equipo directivo la importancia de observar las tendencias de 
los índices clave como Kata de gestión de fábrica. 


—Por otro lado, no hay grandes cambios en los aspectos organizativos. Hubo una pequeña 
reducción del número de mano de obra directa. Pero otros gastos generales y administrativos no 
sufrieron cambios. Una vez explicó la estrategia de su empresa, que es mantener la capacidad de 
la fábrica para una futura expansión de las ventas. 


—Señor director general, confío en su capacidad como contable. Y mi empresa anterior también 
mantiene la regla no escrita de que una persona superior debe cambiar alternativamente los 
campos de contabilidad y técnicos para mantener el equilibrio. 


O Charla ociosa: Hechos y verdades. 


En alguna parte escribí: "Un ingeniero habla de un sueño; y un Contador habla de 
números". Para la gestión empresarial ambos son importantes. Pero como 
comprenderá, es necesario tener en cuenta el equilibrio. 


Y otro contraste es: “El ingeniero comprende los hechos por ocurrencia real. Y el 
Contador entiende los hechos a través de números”. 


Me requirió la enseñanza de TQM. Aun así, no entendí cuál era su voluntad. No, 
probablemente había entendido su deseo, que era completar la nueva política (ROC; 
Tasa sobre el Capital Total). 


Por cierto, la TAM requiere ver "hechos", pero no la "verdad". Y ver "hechos" es muy 
difícil. Por tanto, es necesaria la formación. 


Y... ¿Entrenar para ver los hechos? ...Por ejemplo, ocurrió un "defecto de dimensión". El 
"hecho" es sólo uno y es la aparición de un "defecto de dimensión". Y es necesario 
perseguir las causas mediante (por ejemplo) los 5 porqués. Y la actitud esencial es 
buscar y recopilar "hechos". Un "hecho original" es que se produjo el defecto de 
dimensión. Y para analizar las causas, es necesario encontrar todos los factores 
circundantes, como la velocidad de la máquina, el grado de desgaste, la variación del 
material, la temperatura, la vibración circundante, etc. Y para ayudar en esta encuesta, 
el diagrama de espina de pescado proporciona la rama básica de 5M, o elementos 
(Hombre, Máquina, Material, Dinero y Método) para participantes principiantes o de 
bajo nivel. 


Cuando enseño el análisis de la causa de los defectos, enseño a no buscar la verdad, sino 
los hechos. Determina si es un "hecho" o una "verdad". "Hechos" y "verdades" tienen 
significados similares, pero sus matices son diferentes. "Hecho" se refiere a lo que 
realmente sucedió, y "verdad" contiene la interpretación que una persona hace de ese 
asunto. Los "hechos" son objetivos, mientras que las "verdades" son subjetivas. 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. E 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. M 


Total Quality Management, Volumen V - Koichi Kimura Página 65 de 68 


Es una historia muy difícil recibir "hechos" como "hechos". Porque, aunque sea un 
"hecho", por ejemplo, en el momento en que lo escuches de una persona, la 
subjetividad estará incluida, y como el oyente también es una persona, la subjetividad 
estará incluida. En ese sentido, se requiere cierta formación para distinguir entre 
"hechos" y "verdades". 


La mayoría de los fracasos de 5Wy, o el Análisis de la espina de pescado o Ishikawa 
consisten en no perseguir justamente los hechos. Y la actitud esencial es nunca 
perseguir una idea subjetiva. 


Un ingeniero aprende a comportarse así sin saberlo. Pero la contabilidad es diferente. El 
contable está capacitado para analizar los hechos con números. Por lo tanto, 
básicamente soy ingeniero. Por lo tanto, miro el fenómeno actual por los hechos que 
realmente ocurren. 


Volviendo al diálogo con MD. 


—Es tan sencillo —detallé—. Los hechos objetivos son: Existe el mercado de los productos. 
(Medio año antes.) La capacidad de producción es suficiente, pero no vendible. La causa es el 
precio. Por otro lado, usted (MD) analiza estos hechos con números. Y usted dice lo siguiente: 
“Para la gestión de la empresa es necesario cuidar el crecimiento futuro y es necesario mantener 
el beneficio operativo”. 


—Por supuesto que ambos puntos de vista son importantes. Sin embargo, sin presente no hay 
futuro. 


—Señor director general, le sugiero que hable con los miembros del departamento de ventas y 
el gerente de contabilidad en función del diagrama de punto de equilibrio que elaboraron. 


—Usted desea recuperar o mejorar la ROC. 


( ) Rendimiento de Capital 


(26) Beneficio Neto a 


Rendimiento de Capital = 
endimiento de Capita Capital Total 


(26) Beneficio Neto Ñ 


(1) Importe de las Venats — 
Capital Total 


(1) Importe de las Ventas x 


= Tasa de beneficio de las ventas x Rotación de total de Capital 


—Para mejorarlo, es necesario mejorar la Tasa de Ganancias de Ventas y la Rotación de Capital 
Total. 
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—Para mejorar la tasa de beneficio de ventas, es necesario mejorar la tasa de beneficio frente al 
importe de ventas. Por lo tanto, desea mantener la estúpida política "Prohibición de recibir 
pedidos en rojo". Sin embargo, uno de los hechos graves es "No vendible". Ya conoce este 
hecho. Y por eso está preocupado. 


—Otra verdad es que la recuperación de costos será posible incluso en el precio de descuento 
planificado, al obtener el volumen de producción. 


—Bueno, señor director general. Dejemos de hablar, porque puede que no importe. ¿Desea la 
recontratación de mi consultoría? 


—Oh, sí, por favor. 


—Le confirmo. Este trabajo de consultoría es TAM y no la solución de ROC o recuperación de 
ganancias. ¿Está bien? 


—Sensei —Me volvió a llamar usando el mismo nombre recientemente promocionado—. Al 
comenzar un nuevo contrato, tengo una solicitud: guiar la actividad de un proyecto. Decidí 
establecer un equipo de proyecto. Como sabes, tenemos experiencias en gestión de proyectos. 
Sin embargo, sólo un proyecto tuvo éxito fue el proyecto anterior. Esta actividad de proyecto 
podría evaluarse como el modelo de gestión de proyectos. Sin embargo, lamentablemente este 
proyecto fue disuelto. 


—Pero los miembros están ahí, ¿verdad? —le pregunté—. ¿Por qué me necesita para un nuevo 
proyecto y para el coaching? 


Con cara de amargura concluyó: —3 de cada 5 miembros ya se fueron a otras empresas. Por lo 
tanto, no hay suficientes miembros que tengan esa buena experiencia. No, está mal. Hay 
algunos candidatos que tienen la experiencia de líderes de proyectos. 


— ¿Se disolvió y se fue a otro? ¿Qué tal ese líder que es un equipo de contadores? 


—También salió de mi empresa. Pero mi impresión fue que otros líderes con experiencia son 
mejores líderes que ella. 


máquina JIT" con el establecimiento del Comité en el Gemba, Kaizen y podría tener éxito. Y 
reconoció su esfuerzo, ¿verdad? 


—Estoy evaluando su actividad y también la capacidad del líder —expresó. 


—Señor Kimura —detalló así mismo el director general —. También estoy valorando su buen 
trabajo. Pero se acabó. Los miembros principales ya se habían ido. Sin embargo, nunca soy 
pesimista, porque hay algunos candidatos. Probablemente se acuerdes de los nombres de G, U o 
N. Especialmente G es un candidato a futuro mando intermedio y, por supuesto, tiene 
experiencia como líder de proyecto. 


—Señor director general. Al implementar una actividad de proyecto, se consideran dos cosas. 
Uno es el caso de un Objetivo Claro (en la política clara) y el camino. Otro es el caso de un 
objetivo poco claro en condiciones vagas y de forma poco clara. El proyecto anterior fue este 
caso (Objetivo poco claro), que requiere encontrar el camino con el pensamiento creativo. Y ella 
era una buena líder y facilitadora. ¿Qué desea? 
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El director general parecía algo confuso y luego respondí: —Está bien. Repasemos un poco el 
proyecto anterior (liderado por ella). Ese caso se inició en circunstancias caóticas. 


—El comienzo fue la "introducción de TPM" basada en la política de la empresa. Sin embargo, el 
verdadero objetivo era la "recuperación de beneficios". Y este objetivo final (que es la política de 
la empresa) y la contramedida para ello con la Gestión Productiva Total o Mantenimiento (que 
también es la política de la empresa) claramente no coincidían. Por lo tanto, la introducción del 
TPM se estancó y se detuvo en medio año. 


—La causa de este punto muerto es muy comprensible. Porque la política es vaga, el objetivo es 
vago y el método también es tonto. En tales condiciones, es bastante natural que el proyecto 
TPM fracasara temprano. Hubo otra causa, que fue el sistema de gestión de la fábrica 
constituido por Gemba (Comité), la organización del equipo directivo y el sistema de 
recopilación de datos (KPI). Luego, se inició un nuevo proyecto con los nuevos miembros en 
circunstancias caóticas. Pero no quitó la bandera de la introducción de TPM y la "recuperación 
de ganancias". 


—Cuando decidí hacer el coaching de este nuevo proyecto, los gerentes y yo discutimos la 
selección de miembros. Y conocí a los candidatos de líderes como G, etc. Y en ese momento, el 
director contable y el gerente de recursos humanos me la presentaron a ella (personal contable 
y líder de grupo). Los evalué (G, etc. y ella) y la elegí líder del nuevo proyecto. Hubo muchas 
objeciones a las selecciones. La selección del miembro solo se consideró la diversidad. 


—Para mí y para ellos (los miembros del proyecto), el objetivo, la política y el método del 
proyecto (los altos directivos todavía solicitaban TPM) eran un caos. Y como saben el resultado, 
constituyeron la base de la gestión de la fábrica dentro de Gemba, el sistema de organización y 
recopilación de datos y el soporte de (Transferencia de la producción subcontratada a) la 
producción interna con la bandera de "Condición de la máquina JIT". 


—Una vez más, el carácter o capacidad que se requiere de los líderes son diferentes en el 
carácter del proyecto: 


- — Caso de Objetivo Claro (en la política clara) y el camino. (Capacidad de liderazgo) 
- — Objetivo poco claro o circunstancia vaga y forma poco clara. (Capacidad de 
facilitadores) 


—Perdió un valioso recurso humano. 


—Hoy en día, las cualidades de un líder están cambiando. Se evita la imagen de un liderazgo 
fuerte que puede guiar al equipo hacia una meta, excepto en caso de apuro de tiempo. En lugar 
de un líder fuerte, un facilitador con capacidad de trabajo en equipo manteniendo el tipo es 
mucho más eficaz para lograr la meta. Ella tenía esas cualidades. De todos modos, ella se ha ido. 
Entonces, señor director general. ¿Qué tipo de proyecto quieres? 


Continuaremos en el próximo número... 


This work is licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License. SS 
To view a copy of this license, visit http://creativecommons.org/licenses/by-nc-nd/4.0/. bl 


Total Quality Management, Volumen V - Koichi Kimura Página 68 de 68 


V. Siguiente Lectura. 


El uso de KJ un poco más. Y escribiré sobre la "Diversidad", y continuaré sobre Empresa Docente 
(continuación). 


Koichi Kimura, CC4 — Septiembre — 2023. 


Factory Management Institute 
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